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Ueber  Neuerungen  an  Grliederkesseln. 

Patentkinsse  13.    -Mit  Abbildungen  auf  Tafel  I  und  4. 

Von  den  in  einem  früheren  Berichte  (1880  238  "  11  und  ■••  108)  be- 
sprochenen Gliederkessehi  haben  die  folgenden  eine  weitere  Ausbildung 
erfahren. 

Der  sich  durch  eine  grofse  freie  Wasseroberfläche  auszeichnende 
Dampferzeuger  von  P.  Köhler  in  Cannstatt  bei  Stuttgart  ("D.  R.  P. 
Nr.  17738  vom  28.  Juni  1881,  Zusatz  zu  *D.R.  P.  Nr.  8514),  welcher  in 
Fig.  1  bis  3  Taf.  1  dargestellt  ist,  unterscheidet  sich  von  der  früheren 
Anordnung  (vgl.  1880  238  "■  111)  zunächst  dadurch,  dafs  die  vorgeschraub- 
ten Verbindungsstücke  zu  senkrechten,  unten  auf  Stellschrauben  s  stehen- 
den, flachen  Röhren  verbunden  sind.  Die  Anzahl  der  Dichtungen  ist 
hierdurch  vermindert.  Sind  die  Schichten  der  Wasserröhren  gegen 
einander  versetzt,  wie  es  da,  wo  man  einen  kräftigen  Zug  hat,  immer 
zweckmäfsig  sein  wird,  so  erhalten  die  Verbindungsröhren  eine  Zickzack- 
form. Durch  eine  eingegossene  Wand  ist  jede  dieser  Verbindungsröhren 
in  zwei  Kanäle  getheilt.  In  dem  einen  Kanal,  in  welchem  das  Wasser 
niederfliefst,  ist  vor  jeder  Rohrößnung  eine  Ueberfallwand  u  eingegossen; 
der  andere,  für  den  aufsteigenden  Dampf  bestimmte  Kanal  steht  mit 
dem  Dampfraum  der  Wasserröhren  durch  Röhrchen  r  in  Verbindung, 
welche  ein  Stück  in  die  Wasserröhren  hineinreichen  und  oben  mit 
Löchern  versehen  sind. 

Eine  weitere  Neuerung  besteht  darin,  dafs  die  Verschlufsstücke  am 
hinteren  Ende  der  Wasserröhren  durch  Röhrchen  r^  mit  einander  ver- 
bunden sind,  und  zwar  ist  in  den  oberen  Schichten  eine  Verbindung 
in  horizontaler,  in  den  unteren  Schichten  eine  Verbindung  in  vertikaler 
Richtung  hergestellt.  Die  erstere  soll  zur  Ausgleichung  des  Wasser- 
standes in  den  einzelnen  Röhren  einer  Schicht,  die  letztere  zur  Her- 
stellung eines  Wasserumlaufes  in  den  unteren  Röhren  dienen.  Die  ebenen 
Dichtungsflächen  der  Röhren  r^  sind  überall  parallel  zu  den  Rohrachsen, 
so  dafs  ein  geringer  Unterschied  in  der  Länge  der  einzelnen  Wasser- 
röhren die  gute  Abdichtung  nicht  beeinträchtigt. 

Zum  ZAveck  der  äufseren  Reinigung  der  Röhren  mittels  Dampfstrahl 
sind  an  den  Ecken  der  quadratischen  Flanschen,  welche  die  Vorder- 
und  Hinterwand  des  Feuerraumes  bilden,  Aussparungen  a  angebracht. 
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Die  Röhren  können  wie  bei  den  früheren  Anordnungen   beliebig  um  90 
oder  180"  gedreht  und  somit  bestens  ausgenutzt  werden. 

Die  Rheinische  Röhrendampfkessel-Fabrik  A.  Büdner  und  Comp,  in  Uer- 
dingen  a.  Rh.  ("D.  R.  P.  Nr.  11998  vom  22.  Juni  1880,  Zusatz  zu  Nr.  467) 
ordnet  jetzt  an  den  von  ihr  gebauten  i^oofschen  Kesseln  (vgl.  1880  238 
■"•  15)  die  rechteckigen  Kopfstücke  auch  liegend  an,  wie  aus  Fig.  4  und  5 
Taf.  1  ersichtlich,  so  dafs  je  zwei  neben  einander  befindliche  Röhren 
iederseits  in  einem  gemeinschaftlichen  Kopfstück  befestigt  sind  und  ein 
Element  bilden.  Die  an  den  Verbindungsstücken  befindlichen  Ablenkungs- 
schirme S  erhalten  in  Folge  dessen  eine  etwas  veränderte  Stellung. 

An  dem  aus  kurzen  Röhren  und  Kugeln  zusammengesetzten  Schiffs- 
kessel von  E.  A.  Bonrnj  in  St.  Gallen  (vgl.  1880  238 "''  14)  sind  folgende 
in  Fig.  6  und  7  Taf.  1  dargestellte  Neuerungen  (-"D.  R.  P.  Nr.  10955  vom 
5.  Februar  1880,  Zusatz  zu  Nr.  5899)  angebracht.  Um  den  Kessel  in 
niedrioen  Räumen  unterbringen  zu  können,  sind  die  unteren  Röhren 
weo-oelassen ;  der  aus  Wasserrohren  gebildete  Rost  ist  zwischen  die 
oberen  Röhren  A  gelegt,  so  dafs  der  rückkehrende  Feuerzug  in  Wegfall 
kommt.  Die  engen  Querröhren  C  sind  nur  auf  der  Strecke  MN  vor- 
handen. Die  hinter  N  liegenden  Röhren  B  sind  für  die  Rückströmung 
des  Wassers  bestimmt  und  es  reicht  deshalb  der  Rauchfang,  um  die 
Heizoase  von  diesen  Röhren  fern  zu  halten,  bis  N  in  den  Feuerraum 
hinein.  Die  Roströhren  sind  in  zwei  Querrohren  befestigt,  von  denen 
aber  nur  das  vordere  mit  den  Kesselröhren  verbunden  ist ,  um  die  freie 
Ausdehnung  der  Röhren  zu  ermöglichen.  Das  hintere  Querrohr  wird 
nur  in  der  Mitte  durch  die  Speiseröhre  gestützt.  Alles  Wasser  gelangt 
durch  den  Rost  in  den  Kessel,  Hinter  dem  Roste  sind  vier  um  die 
Rohre  A  drehbare  Klappen  H  angebracht,  mit  denen  man  sowohl  den 
Raum  oberhalb  des  Rostes,  wie  den  unterhalb  desselben  absperren,  mit- 
hin den  Zug  sowohl  von  oben,  wie  von  unten  durch  deii  Rost  führen 
kann.  Um  einen  gröfseren  Dampfraum  zu  gewinnen,  sind  die  oberen 
beiden  Reihen  Hohlkugeln  durch  zwei  Rohre  G  ersetzt. 

Fig.  8  bis  10  Taf.  1  zeigen  eine  Rohrverijinduug  von  C.  Blasendorff' 
in  Berlin  (Erl."D.  R.  P.  Nr.'^11714  vom  28.  März  1880).  Wie  bei  dem 
in  Fig.  1  bis  3  abgebildeten  Kessel  von  Köhler  sollen  auch  hier  die  über 
einander  liegenden  Rohre  durch  gufseiserne  Endröhren  verbunden  -v^er- 
den,  welche,  wenn  die  horizontalen  Rohre  gegen  einander  versetzt  sind, 
Zickzackiorm  erhalten.  Die  Röhren  sind  jedoch  ohne  Anwendung  irgend 
welcher  Kopfstücke  in  die  Gufseisenröhi'en  eingesetzt  und  zwar  sollen 
nur  die  Röhren  der  untersten  und  der  oliersten  Schicht  mittels  auf- 
geschraubter Flanschen  und  je  zweier  Schraubenbolzen  b  (Fig.  8)  be- 
festigt werden,  wobei  die  Abdichtung  durch  einen  in  eine  Nuth  sich 
einlegenden  Dichtungsring  erzielt  ^\'ird.  Die  übrigen  Röhren  sollen  nur 
durch  die  Ringe  d  (Fig.  9)  mit  keilförmigem  Querschnitt  abgedichtet 
werden.     Durch  eine   Wand  P  (Fig.  10)  werden    die   Dichtungsstellen 
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\ov  der  Einwirkung  des  Feuers  geschützt,  ferner  auch  die  Röhren  nach 
Fortnahme  der  Endstücke  an  ihrem  Platze  gehaken. 

Die  Dampferzeuger,  welche,  abgesehen  von  einigen  Locomobilen, 
auf  der  Ausstellung  für  Elektricität  zu  Paris  1881  den  Betriebsdampf  zu 
liefern  hatten,  waren  sämmtlich  Gliederkessel.  Fünf  derselben  waren 
von  De  Naeyer  und  Comp,  und  einer  von  A.  Collet  und  Comp,  in  Paris 
geliefert.  Mit  Ausnahme  eines  kleinen  Dampferzeugers  von  De  Naeyer 
waren  alle  mit  einem  grofsereu  cjdindrischen  Oberkessel,  der  haupt- 
sächlich als  Dampfsammler  diente,  versehen.  Nach  Anbringung  eines 
solchen  Oberkessels  sind  die  Gliederkessel  allerdings  nicht  mehr  durchaus 
„explosionssieher^-  zu  nennen;  doch  ist  die  Gefahr  einer  Explosion, 
namentlich  wenn  der  Oberkessel  aufserhalb  des  Feuerraumes  liegt,  aufser- 
ordentlich  gering.  Andererseits  sind  die  durch  den  grofsen  Dampfrauni 
erreichten  Vortheile  (namentlich  die  Möglichkeit,  ziemlich  trockenen 
Dampf  zu  gewinnen)  sehr  wesentlich. 

Fig.  11  und  12  Taf.  1  zeigen  nach  der  Revue  industrielle.^  1881  S.  433 
einen  der  Dampferzeuger  von  De  Naeyer  und  Comp.  Fig.  12  ist  theils 
Schnitt  nach  I-II,  theils  Ansicht  von  hinten.  Derselbe  ist  in  der  Haupt- 
sache ein  Roofscher  Kessel.  Je  zwei  neben  einander  liegende  Röhren 
sind  in  einem  gemeinschaftlichen  Kopfstück  befestigt  (wie  bei  der  oben 
erwähnten  Anordnung  der  Rheinischen  Röhrendampfkessel-Fabrik .^  Fig.  4 
und  5).  Die  Verbindungsstücke  sind  mit  Bügel  und  Schrauben  auf- 
geprefst  (vgl.  Flg.  13).  Zwischen  den  Kopfstücken  und  den  Verbin- 
dungsstücken sind  kurze  beiderseits  kegelförmige  Stutzen  eingeschaltet. 
Die  Rohrenden  sind  ebenfalls  kegelförmig  eingesetzt.  Sämmtliche  Röhren 
bilden  6  vertikale  Glieder  zu  je  26  in  zwei  Reihen  angeordneten  Röhren. 
Vorn  oben  sowie  hinten  unten  sind  diese  6  Glieder  an  ein  gemeinschaft- 
liches gufseisernes  Querrohr  angeschlossen.  Beide  Querrohre  sind  mit 
dem  Oberkessel  verbunden,  so  dafs  bei  der  stark  geneigten  Lage  der 
Röhren  ein  sehr  energischer  Wasserumlauf  stattfinden  wird.  Die  Röhren 
haben  3°^  Länge,  120^^'^  Durchmesser  und  5™™  Dicke.  Die  Heizfläche 
beträgt  löSfif".  Sämmtliche  5  Kessel  von  De  Naeyer  hatten  einschliefs- 
lich  eines  Vorwärmers  zusammen  789'im  Heizfläche  und  lieferten  den 
Dampf  für  eine  Anzahl  Maschinen  von  zusammen  800^'.  Derartioe 
Dampferzeuger  von  De  Naeyer  sind  in  Frankreich  schon  in  grofser  An- 
zahl im  Betriebe. 

Der  in  Fig.  1  bis  3  Taf.  4  ebenfalls  nach  der  Revue  induslriclh\  1881 
S.  493  dargestellte  Kessel  von  A.  Collet  und  Comp,  in  Paris  zeigt  gegen- 
über der  früher  (vgl.  1880  238  ""'  189)  beschriebenen  Anordnung  einige 
bemerkenswerthe  Neuerungen.  Die  vertikalen,  einerseits  abgeflachten 
Schmiedeisenrohre,  in  welche  die  horizontalen  Doppelröhren  münden, 
sind  durch  kastenförmige  Gufseisenrohre  ersetzt.  Die  durchgehenden 
Aukerbolzen  sind  nicht  mehr  an  der  eingesetzten  Zwischenwand,  son- 
dern an  der  äufseren  Wand  dieser  Rohre  befestigt  (vgl.  Fig.  2),  wodurch 
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die  Festigkeit  erhöht  ist.  Die  Gufseisenrohre  sind  oben  und  unten  durch 
Deckel  abgeschlossen,  welche  mittels  je  zweier  durchgehender  Anker- 
bolzen angeprefst  werden.  Die  Verbindung  der  Rohre  mit  dem  nach 
vorn  verlegten  Oberkessel  ist  durch  eine  besondere  Schicht  Doppelröhren 
hergestellt,  welche  vorn  in  einem  gemeinschaftlichen  horizontalen  Kasten  B 
befestigt  sind.  Letzterer  ist  durch  mehrere  ebenfalls  mit  Scheidewand 
versehene  Stutzen  an  den  Oberkessel  angeschlossen.  Die  Wasserröhren 
der  unteren  Schicht  sind  vorn  durch  einen  querliegenden  Kasten  C, 
welcher  mit  Abblashahn  versehen  ist,  vereinigt.  Die  Röhren  erhalten 
je  nach  der  Gröfse  des  Kessels  einen  Durchmesser  von  80  bis  125m»i 
und  eine  Länge  von  1,5  bis  2n\5. 

Der  in  Paris  ausgestellte  Collet\d\Q  Kessel  hatte  30'!">  Heizfläche 
bei  lfi"\23  Rostfläche  und  lieferte  den  Dampf  für  eine  Maschine  von  45^. 
Seine  Grundfläche  betrug  1^1,57  X  1™,87,  wobei  die  Seitenmauern  eine 
Stärke  von  je  335^^  hatten;  seine  Höhe  war  2",8.  Da  bei  dieser  Con- 
struction  der  Oberkessel  ebenfalls  geheizt  wird,  demnach,  wenn  auch 
nur  in  sehr  geringem  Grade,  als  Dampferzeuger  und  nicht  nur  als  Dampf- 
sammler dient,  so  könnte  dieselbe  auch  den  in  früheren  Berichten  als 
Wasserröhrenkessel  bezeichneten  Anordnungen  zugerechnet  werden. 

Mehr  noch  gilt  dies  von  dem  in  Fig.  4  und  5  Taf.  4  abgebildeten 
neuesten  Kessel  der  Rheinischen  Röhrendampfkessel-Fabrik  inUerdingen  a.Rh. 
(■"■D.  R.  P.  Nr.  18720  vom  2.  Juni  1881),  bei  welchem  auch  eine  Grup- 
pirung  der  Röhren  in  einzelnen  „Gliedern'-'  nicht  vorhanden  ist.  Da 
derselbe  indessen  mit  dem  vorbeschriebenen  viel  Aehnlichkeit  hat,  so 
mag  er  hier  mit  aufgeführt  werden.  Der  eigentliche  Dampferzeuger 
besteht  wie  bei  der  vorigen  Anordnung  aus  einseitig  geschlossenen 
Röhren  mit  inneren  Stromtrennungsröhren.  Sämmtliche  Röhren  münden 
vorn  in  einen  gemeinschaftlichen  rechteckigen  Kasten,  welcher  oben 
durch  einen  Stutzen  an  den  Oberkessel  angeschlossen  ist.  Der  letztere 
ist  durch  eine  eingesetzte  Wand,  welche  nur  oben  und  unten  einen 
Spalt  läfst,  in  zwei  Kammern  getheilt,  so  dafs  die  heftigen  Wallungen 
auf  die  vordere  Abtheilung  beschränkt  bleiben.  In  die  Oetfnung  für  den 
Uebertritt  des  Dampfes  aus  der  vorderen  in  die  hintere  Kammer  ist 
aufserdem  ein  Sieb  eingesetzt  und  unter  dem  Dampfabzugsrohr  im  Dom 
wird  eine  Dami)ftrockenvorrichtung  angebracht.  Der  hintere  Theil  des 
etwas  geneigt  liegenden  Oberkessels  soll  als  Schlammsammler  dienen  und 
es  ist  deshalb  das  Rohr  /,  durch  welches  das  Wasser  aus  dem  Ober- 
kessel in  den  vorderen  Kasten  zurückgeführt  wird,  in  einem  mittleren 
Punkte  an  den  ersteren  angeschlossen.  Die  Trennung  der  in  die  inneren 
Röhren  eintretenden  und  der  aus  den  äufseren  Röhren  austretenden 
Strömungen  ist  hier  nicht  so  gut  wie  bei  dem  vorigen  Kessel  durch- 
geführt, indem  \ov  den  Rohrmündungen  nur  Ablenkungsschirme  ange- 
braclit  sind.  Die  Abdichtung  der  Röhren  dagegen  erscheint  vortheilhafter. 
Es  smd  auch  hier  sowohl  für  die  Befestigung  der  Röhren  in  der  vorderen 
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Kammer,  wie  für  die  Verschlufsdeckel  Kegelfläeheu  ohne  Diclituuo-sriuoe 
benutzt,  welche  aber  so  augeordnet  sind,  dafs  der  Dampfdruck" selbst 
die  Kegel  einpreist.  Die  Feuerung  ist  nach  dem  System  Ten-Brink  ein- 
gerichtet und  die  Decke  des  Feuerraumes  ist  wie  bei  dem  früher  (1880 
238  """  108)  beschriebenen  Gliederkessel  aus  Doppelröhren  gebildet  A\-elche 
mit  dem  übrigen  Kessel  passend  verbunden  sind. 

Gegenüber  den  Wasserröhrenkesseln  mit  zAvei  Endkammern  (von 
Steinmüller ^  Eeine^  Babcoch  und  Wilcox  u.  A.)  haben  diese  Constructioneu 
mit  an  einem  Ende  geschlossenen  Röhren  den  Vortheil,  dafs  die  Köhren 
sich  frei  ausdehnen  können;  dagegen  wird  die  Wasserströmung  nicht 
so  lebhaft  sein  wie  bei  den  ersteren,  schon  wegen  der  plötzlichen  Be- 
wegungsumkehrung  an  den  hinteren  Röhrenenden.  Die  Röhren  werden 
daher  auch  häufiger  einer  Reinigung  bedürfen. 

Schliefslich  ist  noch  ein  aus  vertikalen  Röhren  gebildeter  Glieder- 
kessel eigenartiger  Construction  aufzuführen.  Dieser  Dampfentwickler 
von  S.  B.  Balllan  in  Konstantiuopel  ("D.  R.  P.  Nr.  14446  vom  4,  Januar 
1881)  ist  in  Fig.  6  und  7  Taf.  4  dargestellt.  Die  vertikalen  Wasserröhren  T 
sind  von  Rauchröhren  h  durchzogen.  Der  Abschlufs  Avird  oben  wie  unten 
durch  ringförmige,  mit  einem  kegelförmigen  Ansatz  in  die  Röhren  T 
hineingreifende  Scheiben  gebildet,  von  denen  die  untere  mit  der  inneren 
Röhre  h  fest  verbmideu  ist,  während  die  obere  nur  aufgelegt  %vird.  Auf 
das  obere,  mit  Gewinde  versehene  Ende  a-ou  b  ist  die  Mutter  d  ge- 
schraubt, so  dafs  die  Röhre  b  zugleich  als  Anker  dient.  Die  Röhren  T 
sind  so  eng  zusammengelegt,  dafs  sie  sich  fast  berühren  und  stehen 
oben  und  unten  wie  auch  an  mehreren  Zwischenpunkten  durch  kurze 
Stutzen  a  mit  einander  in  Verbindung.  Die  den  Feuerraum  allerseits 
einschliefsenden,  nach  unten  durchgehenden  Röhren  Tj  enthalten  statt 
der  Rauchröhren  Ankerbolzen  e.  Die  seitlich  liegenden  Röhren  /,  welche 
in  horizontaler  Richtung  durch  Röhren  h  (vgl.  Fig.  6)  und  in  vertikaler 
Richtung  durch  Röhren  k  verbunden  sind,  dienen  als  Vorwärmer,  die 
Röhren  i  als  Schlammsammler  und  die  Röhren  0  als  Dampfsammler. 
Die  drei  obersten  Röhren  0|  sind  etwas  kürzer  als  die  übrigen,  so  dafs 
eine  Oeffnuug  für  die  abziehenden  Heizgase  bleibt.  Dieses  aufserhalb 
des  eigentlichen  Feuerraumes  liegende  System  horizontaler  Röhren  ist 
oben,  unten  und  in  der  Mitte  durch  kurze  Stutzen  l  au  die  Röhren  Jj 
angeschlossen.  In  den  Röhren  k  und  T  wird  in  Folge  dessen  ein  Wasser- 
umlauf hervorgerufen  werden,  wenigstens  in  dem  unteren  Theile  der- 
selben. In  den  direkt  über  dem  Feuer  liegenden  Röhren  T  aber  fehlt 
eine  stärkere  Wasserströmung.  Es  ist  daher  ein  Ansammeln  von  Schlamm 
auf  den  Böden  derselben  und  eine  baldige  Zerstörung  der  unteren  Enden 
zu  befürchten.  Whg. 
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Ueber  die  Herstellung  der  Sand-Gufsformen  mittels  sogen. 

Formmascliinen ;  von  Hermann  Fischer,  Professor  an  der 

teclinisclien  Hochschule  in  Hannover. 

Mit  Abbildungen  luit  Tafel  2. 

Der  vorliegende  Gegenstand  ist  bisher  in  ausgezeichneter  Weise 
bearbeitet  von  Karl  Karsmarch  (vgl.  PrechtVs  technolocjische  Encydopädie^ 
1859  2.  Supplementband,  ""■  S.  624),  Slentz  ^Zeitschrift  für  das  Berg-^  Hütten- 
und  Salinenwesen  im  preufsischen  Staate^  1864 ''•■  S.  324),  und  Blum  (Ver- 
handlungen des  Vereins  zur  Beförderung  des  Gewerbfleifses^  1880  "■  S.  179). 
In  dem  Folgenden  gedenke  ich  unter  Benutzung  der  genannten  Arbeiten 
und  anderer  Quellen,  sowohl  eine  gedrängte  Uebersieht  des  heutigen 
Standes  des  Sandformens  mit  Hilfe  sogen.  Maschinen,  als  auch  Beiträge 
zur  Geschichte  desselben  zu  liefern. 

Die  z.  Z.  bekannten  hierher  gehörenden  Vorrichtungen  bezieh.  Ver- 
fahren lassen  sich  eintheilen  in  solche,  welche  Ersparnifs  an  Former- 
löhnen bezwecken,  und  solche,  welche  Modellkosten  möglichst  herab- 
drücken sollen.  Erstere  scheinen  älter  zu  sein,  sie  haben  sich  auch  ein 
gröfseres  Feld  erobert  als  letztere^  sie  mögen  deshalb  den  Reigen  er- 
öffnen. 

I)  Maschinen,  bezieh,  Vorrichtungen,  durch  welche  an  For- 
mer- bezieh.  Arbeitslöhnen   gespart  werden   soll. 

Die  hierher  gehörigen  Erörterungen  dürften  leichter  verständlich 
werden,  nachdem  die  einzelnen  Arbeiten  des  Sandformens  kurz  in  das 
Gedächtnifs  zurückgerufen  sind. 

Behufs  Hervorhebung  derselben  sei  die  Aufgabe  gestellt,  einen  Gegen- 
stand einfach  kreuzförmigen  Querschnittes  mit  Hilfe  des  gewöhnlichen 
Handverfahrens  zu  formen.  Man  Avird  das  betreffende  Modell  in  der 
Ebene  A-B  (Fig.  1  Taf.  2),  welche  auch  die  Theilungsebene  der  beiden 
Kasten  ist,  theilen,  zunächst  den  T- förmigen  Theil  desselben  glatt  auf 
das  Formbrett  legen,  den  Formkasten  aufstellen,  feinen  Sand  aufsieben 
und  hierauf  den  gewöhnlichen  Sand  schichtenweise  einstampfen.  Hier- 
auf ist  der  Formkasten  umzukehren,  die  Einzelrippe  und  der  obere 
Kasten  aufzusetzen,  etwas  trockener  Sand  aufzusieben  und  wie  vorhin 
zu  verfahren,  wobei  geeignete  Holzstücke  eingelegt  werden,  welche  den 
„Eingufs"  und  die  etwaigen  „Windpfeifen"  frei  zu  halten  haben.  Der 
obere  Formkasten  wird  nunmehr  einschliefslich  des  in  ihm  befindlichen 
Modelltheiles  abgehoben  und  umgekehrt  niedergelegt.  Behufs  Aushebens 
des  Modelles  werden  in  das  Modell  geeignet  gestaltete  Stifte  gesehraubt, 
die  Sandränder  bei  x  mittels  eines  mit  Wasser  gefüllten  Pinsels  genetzt 
und  gegen  die  genannten  Stifte  geschlagen,  um  die  Form  ein  wenig  aus- 
zuweiten,  also   das  Ausheben   des  Modelles  ohne  Schädigung  der  Form 
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zu  ermöglichen.  Das  Ausheben  des  Modelles  mufs  trotzdem  mit  grofser 
Sorgfalt  geschehen;  da  ein  geringes  Schwanken  der  Hände  unvermeid- 
lich ist,  hat  man  zur  Erleichterung  des  Aushebens  das  Profil  des  Modelles 
verjüngt  gestaltet.  Das  Ausheben  des  im  Unterkasten  liegenden  Modell- 
theiles  ist  schwieriger.  Man  kann  bei  Anwendung  des  soeben  genannten 
Verfahrens  wohl  die  Sandkanten  ?/  mittels  Netzung  widerstandsfähiger 
machen,  nicht  aber  die  Sandkanten  z^  da  diese  von  der  Mittelrippe  des 
Modelles  bedeckt  sind;  dieselben  werden  daher  meistens  durch  das  Aus- 
heben des  Modelles  geschädigt,  wenn  man  sich  nicht  zu  einer  weiter- 
gehenden Theilung  des  Modelles  entschliefst,  d.  h.  auch  die  senkrecht 
stehende  Rippe  des  Unterkastens  von  dem  wagrechten  Theil  trennt. 
Alsdann  wird  zunächst  der  letztgenannte  Theil  ausgehoben  und  erst 
hiernach  mit  der  senkrechten  Rippe  so  verfahren  wie  mit  den  beiden 
bereits  entfernten  Theilen. 

Nicht  selten  gewähren  die  Kasten  neben  dem  eigentlich  einzufor- 
menden Modell  noch  Raum  für  andere  Modelle,  welche,  Avenn  sie  gleich- 
zeitig mit  jenem  eingefbrmt  ^verden,  zwar  die  Formerarbeit  etwas  ver- 
mehren, jedoch  nicht  in  dem  Mafse,  als  wenn  sie  in  besonderen  Kasten 
für  sich  eiugeformt  würden.  Der  Sand  verbrauch  wird  durch  das  Ein- 
legen mehrerer  Modelle  in  einen  Kasten  wesentlich  vermindert.  Es 
wird  daher  von  dem  Verfahren,  in  einem  Kasten  gleichzeitig  mehrere  Mo- 
delle abzuformen,  häutig  Gebrauch  gemacht;  man  verbindet  alsdann  nicht 
selten  die  einzelnen  Hohlräume  mittels  in  den  Sand  eingeschnittener 
Kanäle,  um  sie  von  einer  Eingufsstelle  aus  gemeinschaftlich  zu  füllen. 
Gegenstände  geringeren  Querschnittes  bedürfen,  damit  das  flüssige 
Metall  bei  dem  Durchströmen  der  Kanäle  nicht  erstarrt,  mehrerer  Zuflufs- 
stellen  für  das  Metall  und  Abflufsstellen  für  die  Gase,  welche  ebenfalls 
durch  in  den  Saud  geschnittene  Kanäle  gebildet  werden.  Sonach  ist 
aufser  den  vorhin  genannten  Arbeiten  noch  des  Einschneidens  der  Zu- 
flufs-  und  Abflufskanäle  zu  gedenken,  welches  mit  einiger  Sorgfalt,  .so- 
nach mit  gröfserem  Aufwand  an  Zeit  geschehen  mufs,  da  die  Mündungen 
der  Kanäle  behufs  gefahrlosen  Entfernens  der  Eingüsse  möglichst  eng, 
jedenfalls  enger  sein  müssen,  als  die  Dicke  der  Gufsstücke  an  den  be- 
treffenden Stellen  beträgt. 

Beachten  wir  nun,  welche  dieser  Arbeiten  die  meiste  Zeit,  also  den 
gröfsten  Theil  der  Arbeitslöhne,  beanspruchen.  Zunächst  kommt  das 
zweckmäfsige  Anordnen  der  einzelnen  Modelle  —  sofern  gleichzeitig 
mehrere  derselben  abgeformt  werden  sollen  —  auf  dem  Formbrett  in 
Frage.  Es  erfordert,  soll  der  Raum  recht  vortheilhaft  ausgenützt  werden, 
einige  Ueberlegung  und  manchen  Versuch.  Auch  das  Füllen  der  Kasten 
und  Einstampfen  des  Sandes,  sowie  das  Umwenden  der  Kasten  bean- 
sprucht Zeit,  jedoch  im  Durchschnitt  lange  nicht  so  viel  als  das 
Ausheben  der  Modelle,  Ausbessern  der  Formen,  Einschneiden  der 
Kanäle  u.  däl. 
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Bei  genauer  Verfolgung  der  einzelnen  Arbeiten  während  des  Formen« 
verschiedenartigster  Gegenstände  wird  man  finden,  dafs  die  für  letzt- 
genannte Arbeiten  nöthige  Zeit  diejenige  Zeit  bei  weitem  überwiegt, 
welche  für  alle  übrigen  der  hier  genannten  Arbeiten  zusammengenommen 
a;ebraucht  wird.  Es  liegt  daher  nahe,  so  weit  man  bei  dem  Formen  an  die 
Unterstützung  der  Hand  denkt,  das  Ausheben  der  Modelle  u.  s.  w.  zuerst 
ins  Auge  zu  fassen.  Man  findet  bald,  dafs  durch  vollkommen  richtiges  Aus- 
heben ein  Ausbessern  der  Form  überhaupt  überflüssig  gemacht  wird. 

Die  erste  mir  bekannte  dahin  gerichtete  Vervollkommnung  der  Form- 
geräthe  befindet  sich  an  einem  viertheiligen  Formkasten  für  ein  bauch- 
förmiges Gefäfs,  welcher  1S31  32  füi-  die  technologische  Sammlung  der 
hannoverschen  Hochschule  beschafft  worden  ist.  Fig.  2  Taf.  2  ist  ein 
Grundrifs  des  zweitheiligen  Mitteltheiles  dieses  Kastens.  A  bezeichnet 
das  Topfmodell,  B  die  beiden  Kastenhälften,  welche  in  der  Richtung  CC 
zerlegt  sind  und  mittels  Einfallhaken  zusammengehalten  werden.  Links 
und  rechts  von  der  Ebene  CC  sind  nun  an  die  Kastenwandungen  dünne 
Bleche  D  geschraubt,  welche  sich  dicht  an  das  Modell  schmiegen.  Zieht 
man  nun  —  nach  Lösen  der  Einfallhaken  —  die  beiden  Kastentheile  B 
nach  links  bezieh,  rechts  fort,  so  ^^ird  der  Sand  derselben  von  dem 
Modell  abgelöst,  ohne  jedes  Abbröckeln  der  Sandränder,  wenn  auch 
diese  nicht  vorher  durch  Netzen  fester  gemacht  worden  sind  und  keine 
besondere  Sorgfalt  beim  Abziehen  der  Kastentheile  augewendet  wurde. 
Der  Umstand,  dafs  die  Bleche  D  auch  während  des  Giefsens  an  ihrem 
Orte  vorhanden  sind,  so  dafs  die  betreffende  Gufsnath  ziemlich  kräftig 
ausgefallen  sein  wird,  dürfte  namentlich  Veranlassung  gegeben  haben 
zu  der  thatsächlich  seltenen  Anwendung  dieser  sonst  recht  zweckmäfsigen 
Einrichtung.  —  Ich  erwähne  dieselbe,  da  der  ihr  zu  Grunde  liegende 
Gedanke  später  in  vervollkommneter  Gestalt  fruchtbar  gemacht  worden 
ist,  ja  charakteristisch  ist  für  eine  Formmaschinenklasse. 

Schon  im  Anfange  der  40er  Jahi-e,  bezieh,  im  J.  1841,  wurde  in 
der  Giefserei  der  „Rothe-Hütte'-  a.  Harz  (nach  privaten  Mittheilungen) 
Modell])latten-Formerei  und  zwar  anscheinend  durch  den  jetzigen  Leiter 
dieses  fiscalischen  Werkes,  Hrn.  Bergrath  Jahn^  eingeführt.  Ich  bin, 
nach  vergeblichen  Versuchen,  eine  ältere  Anwendung  der  sogen.  Modell- 
platten aufzufinden,  zu  der  Ueberzeugung  gekommen,  dafs  hier  die  Ge- 
burtsstätte des  genannten  Formverfahrens  ist.  In  Deutschland  war  dasselbe 
vorher  nicht  bekannt;  James  Warren  verwendet  bei  dem  am  1.  August 
1846  in  England  patentirten  Formverfahren  für  Schrauben  (vgl.  1847 
105  ■"' 249)  zwar  eine  Formplatte,  kannte  jedoch  am  4.  August  1841, 
als  derselbe  das  erste  Patent  für  die  Schraubenformerei  nahm,  die  Form- 
platte noch  nicht  und  Guettier  gedenkt  der  Formplatte  in  seinem  i.  J. 
1844  erschienenen  Werke  ..De  la  fonderie'-'-  mit  keiner  Silbe. 

Hr.  Bergrath  Jahn  hatte  die  Güte,  mir  einige  Modellplatten  aus  jener 
Zeit   zuzusenden:    eine  derselben  ist  in  Fio.  3  und  4  Taf.  2  durch  zwei 
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Ansichten  dargestellt.  Man  sieht,  dals  das  Modell  mit  der  (hölzernen) 
Modelli)latte  fest  verbunden  ist,  dafs  ein  Modell  (a)  für  den  Eingufskaual 
angebracht  und  dafs  A^ermöge  der  Bührunaen  b  die  beabsichtio-te  Läse 
des  Formkastens  gegenüber  dem  Modell  leicht  und  genau  gewonnen 
wird,  da  die  Schliefsstifte  des  Kastens  genau  in  die  Bohrungen  b  passen. 
Die  zAAeite  Modellplatte,  welche  zum  Einformen  des  zweiten  Kastens 
diente  und  demnach  die  andere  Seite  der  Ofenthür  enthält,  konnte  ihre 
richtige  Lage  nicht  mit  Hilfe  der  Schliefsstifte  erhalten,  da  der  andere 
Kasten  selbstverständlich  ohne  Schliefsstifte  war.  Man  hatte  deshalb 
eine  dicke  Leiste  auf  der  Modellplatte  befestigt,  deren  Ausschnitte  sich 
genau  an  den  Formkasten  anschmiegten.  Man  benutzt  diese  Modellplatten  — 
welche  noch  heute,  theils  in  verbesserter  Gestalt  vielfach  angewendet 
werden  —  bekanntlich  in  folgender  Weise:  Die  Modellplatte  wird  wie 
das  gewöhnliche  Formbrett  auf  den  Form  tisch  gelegt,  der  zugehörige 
Formkasten  aufgesetzt  —  was  ganz  genau  ausfällt,  da  die  Stifte  des 
männlichen  Kastens  in  Löcher  der  zugehörigen  Formplatte,  die  Oesen 
des  weiblichen  Kastens  dagegen  auf  Stifte  der  Formplatte  greifen  — , 
Sand  eingefüllt,  eingestampft  und  der  überflüssige  Sand  mittels  eines 
Richtscheites  abgestrichen.  Hierauf  legt  man  den  Formkasten  nebst  der 
Modellplatte  auf  den  Rücken,  klo])ft  auf  die  Rückseite  der  Formplatte, 
um  die  Verbindung  zwischen  Modell  und  Sand  zu  lockern,  und  hebt 
hierauf  die  Formplatte  ab. 

Es  sei  noch  bemerkt,  dafs  die  in  Fig.  3  punktirt  gezeichneten  her- 
vorragenden Gelenktheile  c  durch  Stifte  an  dem  Modell  befestigt  sind, 
welche  sie  während  des  Aushebens  des  Modelies  im  Saude  zurücklassen, 
so  dafs  die  Gelenktheilmodelle  nachträglich  in  gewöhnlicher  Weise  aus- 
zuheben sind. 

Folgende  wesentliche  Vortheile  sind  durch  Einführung  der  Ja/m^schen 
Modellplatte  gegenüber  dem  gewöhnlichen  Verfahren  gewonnen:  1)  Das 
Modell  ist  dauerhafter,  indem  es  mit  der  kräftigen  Modellplatte  ver- 
bunden ist,  das  Einschrauben  der  Aushebeösen  hinweg  fällt  und  die 
Hammerschläge,  welche  die  Lockerung  des  Modelies  vom  Sande  ver- 
mitteln sollen,  gegen  die  Modellplatten  gerichtet  sind.  2)  Der  Former 
hat  nicht  nöthig,  das  Modell  dem  Kasten  gegenüber  in  eine  geeignete 
Lage  zu  bringen.  3)  Das  Netzen  der  Sandränder  —  welches  ein  „Ab- 
schrecken'-^ des  an  dieselben  stofsenden  flüssigen  Eisens  und  reichliche 
Dampfentwickelung  zur  Folge  hat  —  fällt  hinweg,  da  eine  gute  Führung 
des  Modelles  bezieh,  der  Modellplatte  jede  Seitenschwankung  während 
des  Modellaushebens  hindert.  4)  Das  Anschneiden  des  Eingusses  ent- 
fällt. 5)  Das  Einstampfen  des  zweiten  Kastens  findet  in  gleicher  Weise 
Avie  dasjenige  des  ersten  Kastens  statt  ^  bei  beiden  legt  sich  der  Sand 
auf  das  harte  Brett,  Avährend  das  sonst  gebräuchliche  Verfahren  für  das 
Einstam])fen  des  zweiten  Kastens,  welches  auf  dem  Sande  des  ersten 
erfolgt,  eine  gröfsere  Vorsicht  bedingt. 
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Als  Fehler  dieses  Formverfahrens  kann  man  gewissermafsen  die 
Nothwendigkeit  bezeichnen,  die  Stifte  und  Oesen  der  Formkasten  sehr 
genau  herzustellen,  da  die  letzteren  unabhängig  von  einander  eingeformt 
und  willkürlich  paarweise  zusammengelegt  werden. 

Diese  Jahn  sehen  Modellplatten  sind  bald  —  wann  zuerst,  ist  mir 
unbekannt  —  auch  in  der  Weise  benutzt  worden,  dafs  mehrere  Modelle 
neben  einander,  auch  die  Modelle  für  die  Zuflufskanäle  des  Metalles  u.  s.  w., 
auf  denselben  befestigt  wurden.  Sie  bilden  die  Grundlage  für  die  meisten 
Formmaschinen  des  vorliegenden  Gebietes  und  verdienen  daher  gewifs 
die  ihnen  hier  zu  Theil  gewordene  ausführliche  Behandlung.  Hartmann 
nennt,  in  dem  1863  erschienenen  Bd.  259  des  Neuen  SchaupUilzes^ 
S.  213  einen  von  dem  Franzosen  de  ßergue  erfundenen  Mechanismus 
die  erste  Maschine  zum  genauen  Ausheben  der  Modelle  und  beschreibt 
sie,  wie  folgt: 

„Die  de  Bergue'sche  Maschine  besteht  aus  einem  aus  Gufseisen 
zusammengesetzten  Kasten,  dessen  obere  Fläche  die  gewöhnliche  Form- 
bank bildet  und  die  je  nach  der  Gröfse  der  Vorrichtungen  entweder  wie 
die  gewöhnlichen  Formbänke  erhöht,  oder  bei  gröfseren  Gegenständen 
in  der  Ebene  der  Hüttensohle  situirt  werden  kann.  Ueber  diese  Form- 
bank und  diese  umfassend  kann  ein  Rahmen  an  vier  Zahnstangen  mittels 
einer  Kurbel  und  Getrieben,  die  in  den  Kasten  eingeschlossen  sind,  mit 
vollkommener  Gleichtormigkeit  und  immer  parallel  mit  sich  selbst  und 
mit  der  Formbank  erhoben  werden.  Denkt  man  sich  nun  einen  Form- 
kasten auf  der  horizontal  gestellten  Formbank  befestigt  und  ein  Modell 
in  diesem  eingestampft,  das  nun  senkrecht  zur  Ebene  der  Formbank 
ausgehoben  werden  soll,  so  schraubt  man  ein,  auch  zwei  starke  Bretter 
horizontal  auf  das  Modell,  so  dals  die  Enden  desselben  über  den  Rahmen 
hinausragen.  Hebt  man  nun  den  Rahmen  mittels  der  Kurbel,  so  fafst 
derselbe  die  Bretter  und  hebt  diese  und  mit  ihnen  das  Modell  aus  dem 
Sande.  Da  hier  kein  Zittern  und  Schwanken  des  Modelles,  sondern  ein 
festes  und  präcises  Erheben  statthat,  so  wird  die  Sandform  so  wenig  als 
möglich  beschädigt^  der  Formkasten  mufs  natürlich  auf  der  Formbank 
befestigt  sein,  damit  derselbe  nicht  mit  dem  Modell  in  die  Höhe  gehoben 
wird.  Das  Modell  mufs  auch  hier  beklopft  werden,  damit  sich  der  Sand 
etwas  von  demselben  löst;  aber  jedenfalls  ist  hier  nur  eine  geringe  Er- 
schütterung und  nicht  wie  bei  der  gewöhnlichen  Formerei  eine  wirkliclie 
Erweiterung  der  Form  erforderlich."' 

Leider  gibt  Harlmann  nicht  an,  aus  welchem  Jahre  diese  de  Bergue^sohe 
Vorrichtung  stammt,  so  dafs  man  nicht  im  Stande  ist,  zu  beurtheilen, 
ob  und  in  welchem  Umfange  dieses  Verfahren  von  Anderen  zum  Entwurf 
besserer  Einrichtungen  benutzt  werden  konnte.  Ich  führe  die  de  Bergue'sche 
Maschine  hier  nur  deshalb  an,  weil  ich  sonst  keine  ältere  französische 
Maschine  bezieh.  Einrichtung  zum  sichereren  Ausheben  der  Modelle  auf- 
zufinden vermochte. 
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Beachtenswerth  ist,  dafs  die  beschriebene,  nicht  sehr  bequem  zu 
benutzende  Vorrichtung  nur  auf  das  sichere  Ausheben  des  Modelies  sich 
bezieht,  während  alle  übrigen  Vortheile  der  JaAn'schen  Modellplatte  ihr 
abgehen. 

Sachlich  reiht  sich  an  die  besprochene  Einrichtung  zunächst  eine 
Maschine,  die  (nach  privaten  Nachrichten)  seit  d.  J.  1867  von  dem  Eisen- 
giefsereibesitzer  Lohse  in  Hamburg  benutzt  wurde.  Sie  ist  durch  Fig.  5 
und  6  Taf.  2  im  senkrechten  Schnitt  bezieh.  Ansicht  und  wagrechten 
Schnitt  bezieh.  Oberansicht  abgebildet.  A  bezeichnet  die  Modellplatte 
bezieh,  die  Platte,  auf  welcher  die  eigentlichen  Modelle  sowie  diejenigen 
für  die  Eingüsse  befestigt  sind;  mit  .1  ist  die  Führungsstange  B  fest 
verbunden.  Die  Modellplatte  .-1  pafst  genau  zwischen  die  oberen  Ränder 
des  Kastens  i>,  welcher  die  Fortsetzung  des  Gestelles  C  bildet;  die 
Lappen  L  der  Modellplatte  führen  sich  in  senkrechten  Schlitzen  des 
Kastens  D  und  sind  entweder  mit  den  Schliefsstiften  £",  wie  hier  ge- 
zeichnet, oder  mit  Höhlungen  versehen,  in  welche  die  Schliefsstifte  des 
männlichen  Formkastens  greifen.  Die  Stange  B  wird  in  leicht  über- 
sichtlicher Weise  innerhalb  des  Gestelles  C  geführt ;  sie  ist  seitwärts  mit 
kurzer,  vertieft  liegender  Zahnstange  versehen,  in  welche  das  unter  der 
Kapsel  H  befindliche  Zahnrad  greift.  Auf  der  Welle  dieses  Zahnrades 
ist  die  Kurbel  G  befestigt,  welche  an  dem  Bogen  g  mittels  Klinke  fest- 
zustellen ist.  In  Fig.  5  hat  G  diejenige  Stellung,  bei  welcher  der  Sand 
in  den  Formkasten  eingestampft  wird;  alsdann  sehneidet  die  Oberfläche 
der  Modellplatte  mit  dem  oberen  Rande  des  Kastens  D  genau  ab.  Sollte, 
vielleicht  durch  Abnutzung,  .-i  in  tieferer  Lage  sich  befinden,  nachdem  die 
Kurbelklinke  in  die  betreffende  Kerbe  eingefallen  ist,  so  wird  durch 
Einlagen  zwischen  A  und  B  dem  Mangel  abgeholfen. 

Die  Maschine  wird  nun  in  folgender  Weise  benutzt:  Nachdem  die 
Modellplatte  in  die  so  eben  näher  angegebene  Lage  gebracht,  auch  ein 
Formkasten  K  aufgesetzt  ist,  siebt  man  zunächst  etwas  feineren  Sand 
über  die  Modelle  und  füllt  alsdann,  unter  Festdrücken  des  Sandes  mit 
der  Hand  bezieh,  dem  Stampfer,  den  Kasten  K  bis  zum  oberen  Rand, 
streicht  den  überflüssigen  Sand  mit  Hilfe  eines  Richtscheites  ab,  erschüttert 
die  Modellplatte  mittels  einiger  Schläge,  hebt  die  Kurbelklinke  aus  ihrer 
Kerbe  und  senkt  mit  derselben  Hand  die  Modellplatte,  bis  die  Kurbel- 
klinke in  eine  zweite,  dem  unteren  Stande  der  Modellplatte  entsprechende 
Kerbe  einfällt.  Es  sind  nun  sowohl  die  Modelle,  als  auch  die  Schliefs- 
stifte (bezieh,  in  an  den  Lappen  L  vorhandenen  Löcher)  so  weit  nach 
unten  bewegt,  dafs  dem  Abheben  des  Kastens  nichts  mehr  im  Wege 
steht.  Nach  Entfernung  des  fertigen  Formkastens  hebt  man  die  Modell- 
platte in  ihre  obere  Lage,  säubert  die  Maschine  von  auf  ihr  liegendem 
Sand  und  verfährt  wie  vorhin. 

Diese  Maschine  wird,  soweit  die  Construction  in  Frage  kommt,  ver- 
schieden   ausgeführt,    indem    das  Heben   und   Senken    der  Modellplatte 
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häufig  mittels  Hebel  oder  Schraube  stattfindet,  auch  die  Führung  in 
anderer  Weise,  als  hier  beschrieben,  erfolgt.  Seit  längerer  Zeit  sind 
derartige  Maschinen  in  einer  hiesigen  Giefserei  eingeführt  und  arbeiten 
mit  solchem  Erfolg,  dafs  die  Zahl  derselben  allmählich  auf  24  gestiegen 
ist.  Sie  zeichnen  sich  vor  der  de  Bergiie  sehen  Maschine  aus  durch  Be- 
nutzung der  Jahn  sehen  Formplatte  und  ferner  dadurch,  dafs  der  Form- 
kasten behufs  Modellaushebens  in  derselben  Lage  bleibt,  in  welcher  er 
mit  Sand  vollgestampft  wurde,  auch  während  des  Ausziehens  der  Modelle 
nicht  festgehalten  zu  werden  braucht. 

Ob  die  Einrichtung  des  Eisenhüttenwerkes  Marienhütle  ("D.  K.  P. 
Nr.  15  489  vom  5.  December  1880)  Vortheile  gegenüber  der  .^oeben  be- 
schriebenen Lohse  sehen  besitzt,  glaube  ich  nicht;  doch  möge  der  Leser 
selbst  entscheiden:  Auf  dem  Formtisch  ist  die  Modellplatte  mit  nach 
oben  gekehrten  Modellen  befestigt.  •  Sie  wird  von  einem  Rahmen  um- 
geben, dessen  oberer  Rand  mit  der  Ebene  der  Modellplatte  abschliefst 
und  mittels  unter  der  Tischplatte  augebrachten  Triebwerkes  genau  senk- 
recht gehoben  -v^-erden  kann.  Der  Formkasten  wird  auf  diesen  Rahmen 
gesetzt,  in  geM'öhulicher  Weise  aufgestampft  und  dann  mittels  des  ge- 
nannten Rahmens  von  der  Modellplatte  abgehoben;  dies  ist  der  wesent- 
liche Lihalt  des  Patentes.  Uebrigens  findet  sich  dieses  Verfahren  des 
Modellabhebens  ebenso  bei  den  weiter  unten  zu  besjjrechenden  Maschinen 
J.  Wertheim's  ("D.R.  P.  Nr.  2733  vom  9.  April  1878,  vgl.  Verhandhmgm 
des  Vereins  zur  Beförderung  des  Gewerbfleifscs^  1880 ''•' S.  184)  und  der 
Gebrüder  Burgdorf  ("D.  R.  P.  Nr.  3454  vom  1.  Juni  1878,  vgl.  1879 
232  •••■30).  Auch  Beiding  C^D.R.P.  Nr.  9521  vom  14.  September  1879, 
vgl.  Verhandlungen  1880  *  S.  488)  hebt  den  eingeformten  Kasten  in  ganz 
ähnlicher  Weise  von  der  Modellplatte.  Er  hat  aufserdem  —  in  nicht 
sehr  geschickter  Weise  —  seine  Maschine  so  eingerichtet,  dafs  sie  für 
sehr  verschieden  grofse  Formkasten  verwendet  werden  kann.  Ebenso 
ist  die  weiter  unten  genannte  Ugf  sehe  Maschine  (vgl.  1882  243 "''  285) 
hier  zu  erwähnen. 

Bei  Benutzung  der  bisher  besprochenen  Maschinen  müssen  die  fertigen 
Formkasten  mit  der  Hand  abgehoben  und  umgekehrt  werden:  dies  ist 
lästig,  sobald  die  Kasten  einige  Gröfse  haben. 

Als  bequemer  —  wenn  gröfsere  Kasten  in  Frage  kommen  —  muls 
die  Einrichtung  von  M.  A.  Miiir  und  J.  M'llwham  (Englisches  Patent 
vom  15.  Januar  1857.  Practical  Mechanics"  Journal^  September  1857 
'••S.  149.  Zusatzpatent  vom  2.  Februar  1857,  daselbst  Oktober  1857 
S.  177)  bezeichnet  werden.  Dieselben  versehen  die  sonst  wie  bei  Jahn 
eingerichtete  Modellplatte  mit  2  Zapfen,  welche  in  senkrecht  genau  ver- 
schiebbaren Lagern  (letztere  befinden  sich  an  den  oberen  Enden  zweier 
Stangen)  sich  zu  drehen  vermögen.  Man  formt,  während  die  Modelle 
nach  oben  gekehrt  sind,  in  gewöhnlicher  Weise,  dreht  dann  die  Modell- 
])latte   nebst  an  ihr  befestigtem  Formkasten  um  1800,   senkt  die  beiden 
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Lager  so  AA-eit,  dafs  der  Formkastenrückeu  auf  einem  untergeschobeneu 
Wagen  ruht,  und  löst  alsdann  die  Verbindung  zwischen  Modellplatte 
und  Kasten,  worauf  erstere  wieder  gehoben  und  behufs  Herstellung  einer 
zweiten  Form  in  die  ursprüngliche  Lage  zurüekgekippt  wird. 

Max  Eyt/i  beschreibt  in  seinen  ..Skizzen  aus  der  allgemeinen  Londoner 
Industrie-Ausstellung  des  J.  1862''  (vgl.  1862  167  -'l  iY.)  eine  Form- 
maschine unter  dem  Namen  Jobson^  welche  grundsätzlich  mit  der  soeben 
beschriebenen  Maschine  übereinstimmt;  auch  Stent z  {^Zeitschrift  für  das 
ßerg-^  Hütten  und  Salinenwesen^  1864  Bd.  12 """  S.  324  und  auszüglich 
Zeitschrift  des  Vereins  deutscher  Ingenieure^  1865  Bd.  9  *  S.  682)  nennt  diese 
Maschine  „Jobsonsche-'-.  Ich  glaube,  dafs  hier  ein  Irrthum  vorliegt,  indem 
die  Jobson  sehe  Schienenstuhl-Formmaschine  (vgl.  S.  17  d.  Bd.),  welche 
aus  den  J.  1856,57  stammt,  nach  anderen  Grundsätzen  construirt  ist, 
und  erlaube  mir  daher,  die  vorliegende  Maschine  der  Einfachheit  halber 
mit  dem  Namen  Muifs  zu  belegen.  Bemerkenswerth  ist  noch,  dafs  die 
sowohl  von  Eyth^  als  auch  von  Slentz  ..Jobson  sehe  Maschine''  bezeichnete 
Einrichtung  in  so  fern  gegen  die  iHinVsche  zurücksteht,  als  letztere  die 
genaue  Lage  des  Formkastens  gegenüber  den  Modellen  durch  die  Stifte 
bezieh.  Oesen  desselben  sichert,  was  bei  ersterer  nicht  der  Fall  ist. 

Sämmtliche  bisher  beschriebene  Maschinen  müssen  paarweise  vor- 
handen sein,  so  dafs  die  eine  zum  Formen  des  Unterkastens,  die  andere 
zum  Einformen  des  Oberkastens  dient.  Andernfalls  ist  man  gezM-ungeu, 
die  Modellplatte  u.  a.  auszuwechseln,  nachdem  eine  gewisse  Anzahl  der 
Kasten  einer  Art  geformt  ist.  Da  nun  die  Modellplatte  äufserst  genau 
gegenüber  dem  Kasten  bezieh,  den  Marken,  welche  dessen  Stelle  be- 
zeichnen, liegen  mufs,  so  entschliefst  man  sich  zu  dem  zuletzt  angedeu- 
teten Verfahren  wohl  nie. 

Für  kleinere  Giefsereien,  welchen  die  Anschaffung  mehrerer  ver- 
schieden grofser  Maschinenpaare  nicht  lohnend  erscheint,  ist  diesem  Mangel 
abzuhelfen  durch  eine  Erfindung  A'on  Fairbairn  und  Hetherington.,  (Engl. 
Patent  Nr.  13499  vom  10.  Februar  1851,  vgl.  Mechanics'  Magazine.^  August 
1851  Bd.  55  S.  139  und  Polytechnisches  Centralblatt,  1851  S.  1302).  Die- 
selben benutzen  eine  Modellplatte,  welche  auf  einer  Seite  die  einen, 
auf  der  anderen  Seite  die  zweiten  Hälften  der  Modelle  enthält  und  zwar 
in  genau  gegenseitig  übereinstimmender  Lage.  Die  Stifte  des  männ- 
lichen Kastens  sind  so  lang,  dafs  sie  nicht  allein  durch  die  entsprechen- 
den Löcher  der  Modellplatte  ragen,  sondern  auch  noch  sicher  in  die 
Oesen  des  weiblichen  Kastens  greifen,  welcher  gleichzeitig  mit  dem 
ersteren  an  der  Modellplatte  befestigt  ist.  Man  stampft  nun  zunächst 
den  einen,  dann  den  anderen  Kasten  auf,  hebt  den  weiblichen  Kasten, 
welcher  sich  an  den  Stiften  des  männlichen  führt,  ab  und  entfernt  hier- 
auf die  Modellplatte,  Avelche  ebenfalls  an  den  Stiften  Führung  erfährt. 
Beide  Kasten  werden  alsdann  nach  Bedarf  bestäubt  und  zum  Gufs  zu- 
sammenaelest. 
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An  sich  hat  das  beschriebene  Fairhairn  und  Helhermgton  sehe  Ver- 
fahren keine  Vorzüge  vor  dem  Formen  mit  der  Jahn'schen  einfachen 
Modellplatte,  es  sind  sogar  Nachtheile  zu  nennen.  Indem  jedoch  durch 
Woolnoug/i  und  Dehne  (die  betreffende  Maschine  wurde  i.  J.  1876  in 
Preufsen  patentirt,  ferner  im  Deutschen  Reich  unter  Nr.  1391,  vgl.  Ver- 
handlungen^ 1880 -"S.  181.  Engineering,  1880  Bd.  29  "S.  355)  die  zwei- 
seitige Modellplatte  für  die  Muir'sche  Formmaschine  angewendet  wurde, 
o-ewann  sie  Bedeutung.  Da  die  Woolnough  und  Dehne'sche  Maschine  in 
diesem  Journal  noch  nicht  beschrieben  worden,  sie  jedoch  für  viele 
Zwecke  sehr  verwendl^ar  ist,  so  mag  hier  eine  Erläuterung  derselben 
unter  Benutzung  der  Fig.  7  und  8  Taf.  2  Platz  finden.  Fig.  8  ist  zur 
Hälfte  eine  Vorderansicht,  zur  Hälfte  ein  senkrechter  Schnitt  und  Fig.  7 
eine  Seitenansicht  der  Maschine. 

Auf  einer  festen  Platte  B  sind  zwei  gufseiserne  hohle  Säulen  .-1 
befestigt;  sie  umschliefsen  und  führen  zwei  unten  mit  flachem  Gewinde 
versehene  Stangen  fc,  auf  deren  oberen  Ende  Lagerstühlchen  g.  befestigt 
sind,  in  welchen  die  Zapfen  der  Modellplatte  h  sich  zu  drehen  vermögen. 
Mittels  der  Klemmschrauben  p  wird  die  Modellplatte  h  in  ihrer  Lage 
festgehalten.  In  die  flachgängigen  Gewinde  der  Stangen  b  greifen  Räd- 
chen c,  welche  auf  der  gemeinschaftlichen  Welle  d  befestigt  sind  und 
mittels  des  Handhebels  e  gedreht  Averden  können,  in  Folge  dessen  die 
Stangen  b  und  mit  ihnen  die  Modellplatte  h  auf  und  nieder  bewegt 
werden. 

Man  setzt  nun  einen  der  Kasten  auf  die  obere  Fläche  der  Modell- 
platte, befestigt  ihn  dort,  z.  B.  mittels  der  Splinte  f,  stam])ft  ihn  in 
gewöhnlicher  Weise  auf,  hebt  Modellplatte  nebst  Kasten  und  kippt  beide 
nach  Lösen  der  Klemmschrauben  p  um,  so  dafs  der  Kasten  nach  unten 
hängt.  Nunmehr  wird  Modeflplatte  h  nebst  Formkasten  so  weit  herab- 
gelassen, dafs  sich  letzterer  auf  den  fahrbaren  Tisch  s  legt,  die  Ver- 
l)indung  zwischen  Modellplatte  und  Formkasten  gelöst  und  erstere 
gehoben.  Die  Modelle  werden  hierbei  genau  senkrecht  zu  der  Modell- 
platte aus  dem  Saude  gezogen. 

Während  nun  der  fahrbare  Tisch  zur  Seite  bewegt  wird,  um  den 
Formkasten  abheben  zu  können,  wird  der  zweite  Kasten  auf  die  jetzt 
nach  oben  gerichtete  Fläche  der  Modellplatte  gesetzt  und  geradeso  ver- 
fahren, wie  soeben  beschrieben.  Der  Eingriff  der  Rädchen  c  mit  den 
Gewindegängen  der  Stangen  b  ist  angewendet,  um  eine  genau  wagreehte 
Lage  der  beiden  Lagermitten  zu  erreichen  und  zu  erhalten.  Sollte  die 
Mitte  des  einen  Zapfenlagers  niedriger  oder  höher  liegen  als  die  Mitte 
des  anderen,  so  bedarf  es  nur  des  Lösens  der  Klemmschraube  m  und 
Drehens  der  zugehörigen  Stange  6,  um  den  Unterschied  der  Höhenlage 
auszugleichen.  Um  Zahnräder  und  Stangen  vor  Staub  zu  schützen,  sind 
erstere  mit  Kapseln  umgeben,  letztere  mit  Hüllen  o  und  n  versehen 
und  durch  die  Stopfbüchsen  /  gesteckt.     Um  die   Maschine   für  Platten 
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verschiedener  Gröfsen  benutzen  zu  können,  sind  die  Säulen  A  auf  der 
Grund})latte  B  verschiebbar, 

Woolnoufjh  und  Dehne  legen  nach  der  Patentschrift  der  Herstellung 
ihrer  doppelten  Modellplatte  den  Hauptwerth  bei,  obgleich  dieselbe  viel- 
leicht nicht  von  ihnen  herrührt  (vgl.  Kick  1880  235 '"  21).  Sie  findet 
iblgendermafsen  statt.  In  einem  Paar  gröfserer  Formkasten  werden  die 
Modelle  in  gewöhnlicher  Weise  eingeformt,  darauf  die  beiden  Kasten 
um  die  gewünschte  Plattendicke  durch  Einlegen  entsprechend  dicker 
Leisten  —  nachdem  vorher  die  Zapfen  der  Platte  eingedämmt  sind  — 
\'on  einander  entfernt  und  der  gebildete  Hohlraum  vollgegossen.  Lagen 
die  beiden  Kasten  genau  richtig  einander  gegenüber,  so  befinden  sich 
auch  die  zu  einander  gehörigen  Modellhälften  in  genauer  gegenseitiger 
Lage.  Es  darf  jedoch  nicht  verschwiegen  werden,  dafs  dies  nur  bei 
Anwendung  höchster  Sorgfalt  erreicht  wird;  es  ist  die  Frage,  ob  man 
mittels  Aufschrauben  der  beiden  Modelltheile  auf  die  beiden  Seiten  der 
Modellplatte  bei  demselben  Aufwände  an  Sorgfalt  und  Zeit  nicht  min- 
destens ebenso  genaue  Platten  erhält  als  mittels  des  soeben  beschrie- 
benen Verfahrens. 

E.  Paul  C^'  R-P-  Nr.  4814  vom  10.  September  1878,  vgl.  Verhand- 
lungen^ 1880  "'S.  192)  schraubt  auf  einen  mit  Zapfen  versehenen  Rahmen 
die  Modellplatten  fest,  so  dafs  er  nicht  jedesmal  auch  die  Zapfen  her- 
zustellen hat.  Freilich  erfordert  dieses  Verfahren  ein  genaues  gegen- 
seitiges Einstellen  der  beiden  Modellplatten.  Woolnough  und  Dehne 
haben  sich  zu  einem  ähnlichen  Verfahren  verstanden  ('"'D.  R.  P.  Nr  8669 
vom  I.Februar  1879,  vgl.  Verhandlungen^  1880*8.491);  durch  dasselbe 
dürfte  gleichzeitig  einem  Uebelstande  dieser  Maschine  abgeholfen  werden 
können,  welchen  ich  häufig  hervorheben  hörte,  nämlich  dem  Durchbiegen 
der  Modellplatte.  Indem  diese  nach  dem  neuen  Patent  kastenartig  ge- 
staltet ist  (ähnlich  wie  oben  bei  Muir^  Jobson\  vermag  man  ihr  ohne 
Schwierigkeit  eine  gröfsere  Steifigkeit  zu  geben.  Endlich  mufs  ich  noch 
erwähnen,  dafs  die  gesammte  Construction  der  Maschine,  so  weit  sie 
mir  bekannt  ist,  manche  Detailfehler  enthält  und  manches  in  den  älteren 
Einrichtungen  zweckmäfsiger  ist. 

Als  eigentlicher  Vorzug  der  Woolnough  und  Dehne'sch^n  Maschme 
gegenüber  der  loÄse'schen  kann  ich  nur  die  Möglichkeit  anerkennen, 
mit  ein  und  derselben  Maschine  sowohl  Ober-,  als  Unterkasten  zu  formen 
und  sie  für  verschieden  grofse  Modellplatten  zu  verwenden,  welcher 
Vortheil  indefs  aus  schon  erwähnten  Gründen  nur  kleineren  Giefsereien 
zu  gute  kommt. 

Es  sei  hier  noch  erwähnt,  dafs  aufser  anderen  auch  Gibbons  Form- 
maschine (Iron^  1881  Bd.  18  "S.  535)  der  vorhin  beschriebenen  ähnlich 
ist.  Eine  Abänderung  der  Woolnough  und  Dehne' sehen  Einrichtung, 
welche  unter  dem  Namen  Little's  Formapparat  (vgl.  Engineering^  1871 
Bd.  11  "-"S.  278)  bekannt  geworden  ist,   verdient  kaum  der  Erwähnung. 
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Von  den  bis  hierher  genannten  Formereivorrichtungen,  welche  mög- 
lichste Ausnutzung  des  Platzes  durch  gleichzeitige  Abformung  mehrerer 
Modelle  in  einem  Kasten,  genaues  Ausheben  der  Modelle  und  —  zum 
Theil  —  bequemes  Umwenden  der  Formkasten  zum  Zweck  haben,  sind 
heute  in  lebhafterem  Gebrauch :  Die  Jahn  sehe  Modellplatte,  die  Z,oAse'sche, 
Mmr  und  ^rilwharnsche  sowie  die  Woolnough  und  l>e/me''sche  Maschine 
und  ähnliche.  Man  benutzt  für  dieselben  in  der  Regel  metallene  (na- 
mentlich eiserne)  Modellplatten  und  Metallmodelle,  jedoch  linden  sich 
auch  hölzerne  Platten,  Modelle  aus  Gyps,  Schwefel,  Spencemetall  u.  dgl. 
Die  Formvorrichtungen  wirken  befriedigend,  so  lange  die  Modelle,  wenn 
hoch,  nicht  zu  steile  Seitenflächen  haben.  Senkrechte  hohe  Flächen 
haften  in  dem  Mafse  an  dem  Sande,  dafs  ein  leichtes  Erschüttern  der 
Modellplatte  nicht  genügt,  die  Modelle  von  dem  Sande  zu  trennen.  Es 
tritt  alsdann  leicht  ein  Ausbröckeln  der  Sandkanten  ein,  welches  ein 
nachti-ägliches  Ausbessern  der  Formen  erfordert  und  dadurch  den  Zeit- 
aufwand für  das  Formen  erheblich  vermehrt,  bezieh,  den  Vortheil  der 
Formmaschine  vernichtet. 

Behufs  Vermeidung  dieses  Uebelstandes  wollen  Gebrüder  Burgdorf 
("D.  R.P.  Nr.  3454  vom  1.  Juni  1878,  vgl.  1879  232  "•  30)  die  Form 
mehr  erweitern,  als  durch  Klopfen  ohne  Schaden  für  die  Modellplatte 
möglich  ist.  Sie  lassen  die  Stifte  des  Formkastens  in  Löcher  greifen, 
welche  excentrisch  in  kleine  Cylinder  gebohrt  sind,  die  in  der  festen 
Modellplatte  bezieh,  dem  Maschinengestell  mittels  gekup])elter  Hebel 
um  einen  Winkel  von  etwa  40'*  gedreht  werden  können.  Der  voll  ge- 
stampfte Formkasten  erfährt  durch  diese  Drehung  eine  entsprechende 
Verschiebung  gegenüber  den  Modellen,  so  dafs  durch  diese  der  Sand 
zurückgedrückt,  also  die  Form  erweitert  wird.  Leider  ist  die  gesammte 
Construction  in  mehr  als  einer  Hinsicht  zu  tadeln,  so  dafs  meiner  Aul- 
fassung nach  die  Vortheile  des  genannten  Verfahrens  durch  die  Mängel 
der  Maschine,  mittels  welcher  es  zur  Anwendung  gelangt,  wesentlich 
verdunkelt  wird. 

Im  J.  1854;55  nahm  Brown  in  Nordamerika  ein  Patent  auf  eine 
Röhrenformmaschine,  welche  durch  ße/m  (den  späteren  Giefsereidirektor 
der  Actiengesellschaft  Weser  in  Bremen)  in  Vollmacht  des  Erfinders 
1855  in  England  eingeführt,  A'on  diesem  in  Verein  mit  Wnlljen  in  Bezug 
auf  Anordnung  der  Maschinentheile  verbessert  und  unter  dem  Namen 
Walljen  se\iQ  Röhrenformmaschine  weiter  bekannt  geworden  ist.  Während 
ich  auf  die  Gesammtheit  des  Brown- Belin-Waltjen  sehen  Form  Verfahrens 
später  noch  weiter  eingehen  werde,  hebe  ich  schon  hier  eine  Eigen- 
thümlichkeit  hervor,  welche  zur  Entstehung  einer  Reihe  Formmaschinen 
Anlafs  gegeben  hat. 

Brown  benutzte  auch  eine  Modell  platte  A  (Fig.  9  Taf.  2),  über  dessen 
Oberfläche  das  halbe  Rohrmodell  B  hervorragt.  Nach  dem  Feststampfen 
des  Sandes  wird  jedoch  nicht  Modellplatte  und  Modell   gleichzeitig  von 
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dem  Sande  entfernt,  sondern  zunächst  das  Modell  B  durch  die  Platte  A 
zurückgezogen.  Die  Sandkanten  C  werden  somit  während  des  Modell- 
ausziehens seitens  der  Platte  A  gestützt,  so  dafs  ein  Ausbröckeln  der- 
selben unmöglich  ist,  selbst  wenn  keinerlei  vorherige  Lockerung,  des 
Modelles  stattgefunden  hat.  Hierin  liegt  ein  ganz  wesentlicher  Fort- 
schritt der  Sandformerei,  soweit  hohe,  oder  sehr  steile  bezieh,  senkrechte 
Modelltlachen  in  Frage  kommen. 

Möglicherweise  ist  der  hier  genannte  Brown  derselbe,  welcher  in  Glas- 
gow gewissermafsen   dasselbe  Verfahren   für  Handformerei   verwendete 
(vgl.  1858  149  -  102).    Letzterer  macht  nämlich  die  abzuformende  Modell- 
hälfte «m  die  Dicke  einer  Platte  höher,  welche  genau  nach  dem  Grund- 
rifs  der  Modellhälfte  durchbrochen  ist  und   über  dieselbe  gesteckt  mit 
Ihr  zusammen  auf  den   Formtisch  gelegt  wird.     Nach  stattgefundenem 
Aufstampfen  des  auf  die  fragliche  Platte  gesetzten  Kastens  wird  dieser 
nebst  der  Platte  von  dem  Modell   abgezogen,    so  dafs   die   Sandkanten 
ebenso  gestützt  werden  wie  bei  dem  Z/rou)/i'schen  Verfahren  vom  J  1854/55 
In  Armengauds  Genie  industriell  Oktober  1856  S.169  (vgl  1857  143*92) 
wird  von  J.  Jobson  ein  Verfahren   zum   Formen  von  Schienenstühlchen 
beschrieben.   Jobson  befestigt  die  Modelle  A  (Fig.  10  Taf.  2)  der  Schienen 
stiüilchen   auf  der  Maschine  und  umgibt    sie  ^nit  dem    in    senkrechter 
Richtung  beweglichen,    aus  Eisen   gefertigten,    durchbrochenen    Form- 
brett B     Die  untere  Fläche  der  Stühlchen  ist  eben,  also  auch  die  Sand- 
flache  des  zweiten  Kastens,    so    dafs    der   Formkasten    gewissermafsen 
willkürlich  auf  das  Formbrett  gesetzt  werden  kann;  er  wird  in  gewöhn- 
hcher  Weise  mit  Formsand  ausgestampft.     Die  der  Schiene  zugekehrten 
Flachen  der  Stühlchen  hängen   behufs  Festhaltens  der   Schiene  bezieh 
des  Befestigungskeiles   nach  innen  über;  die  betreffenden  Modelltheile  a 
sind  dalier  von  dem  übrigen  Modell  getrennt,  so  dafs  sie  zunächst  nach 
unten   herausgezogen   werden  können.     Hiernach   steht  dem   Ausziehen 
des  Modelles^  aus   dem  Sande   nichts   mehr  im  Wege;    es  geschieht, 
mdem  das  Formbrett  B  senkrecht  emporgehoben  wird,    wählend    das 
Modell  m  seiner  Lage  bleibt.     Jobson  benutzt  also  das  Broicn  sehe  Ver- 
fahren,   um  das   Ausbröckeln   der  Sandkanten    mit    aller  Sicherheit  zu 
verhüten. 

Stenlz  beschreibt  in  seiner  oben  erwähnten  Abhandlung  unter  Bei- 
gabe guter  Zeichnungen  mehrere  Maschinen,  welche  in  gleicher  Weise 
das  Modell  auszuziehen  gestatten,  auch  eine  solche,  bei  welcher,  wie 
der  3iu.r  sehen  Maschine  eigen  ist,  die  Formplatte  nebst  auf  derselben 
befestigten  Formkasten  behufs  bequemen  Abhebens  des  letzteren  um- 
gekippt werden  kann,  nennt  aber  das  Zurückziehen  des  Modelles  durch 
(üe  Formplatte  irrthümlicherweise  Howard^sehes  Princip.  Ich  werde 
weiter  unten  Auskunft  darüber  geben,  wodurch  dieser  Irrthum  entstanden 
sein  kann. 

Dingler's  polyt.  Journal  ßd.  246  Nr.  1.  1882/lV.  2 
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Andere  Maschinen  derselben  Art,  fast  immer  für  verhältnifsmäfsig 
hohe  Gegenstände,  z.  B.  Geschosse,  Zahnräder  u.  s.  w.,  findet  man  in 
folgenden  Quellen:  Max  Eyth'a  oben  erwähnte  Skizzen  aus  der  Londoner 
Industrieausstellung  des  J.  1862  (vgl.  1862  167 -"-l  ff.),  Zeitschrift  des 
Vereins  deutscher  Ingenieure,  1865  ''S.  684,  Dürre:  Eisengiefserei,  Bd.  2 
'•'  S.  527  und  529,  Praktischer  Maschinen-Constructeur,  1878  "'  S.  10  u.  1881 
'"■  S.  183.  (Fortsetzung  folgt.) 


Levet's  hydraulischer  Abtreibekeil. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  2. 

Bei  der  Gefährlichkeit  der  Sprengarbeit  in  Schlagwetter  führenden 
Gruben  ist  man  seit  längerer  Zeit  bemüht,  einen  ausreichenden  Ersatz 
der  ersteren  durch  Abtreiben  des  Gesteins  mittels  eines  Keiles  zu  ge- 
winnen (vgl.  1878  227"""  455).  Als  Motor  zum  Eintreiben  des  letzteren 
l)edient  man  sich  entweder  geprefster  Luft,  oder  hydraulischen  Druckes. 
Die  erstere  Methode  haben  Dubois  und  Francois  in  Belgien  praktisch 
verwerthet  und  steht  deren  ^^Bosseyeuse'-'-  auf  der  Grube  Marihaye  bei 
Lüttich  mit  günstigem  Erfolg  in  ausgedehntester  Anwendung.  Die 
zweite  Methode  ist  nach  dem  Vorgange  verschiedener  französischer  Gruben 
neuerdings  auf  der  fiscalischen  Steinkohlengrube  Friedrichsthal  bei  Saar- 
brücken versucht  worden. 

Wie  Fig.  15  bis  18  Taf.  2  zeigen,  geschieht  nach  Levet^  System 
das  Antreiben  des  Keiles  in  die  Bohrlöcher  durch  einen  Pumpapparat. 
Umgekehrt  wie  bei  der  Maschine  von  Dubois  und  Francois  sitzt  aber 
hier  das  dickere  Ende  des  Keiles  im  Grunde  des  Bohrloches,  während 
das  schwächere  aus  diesem  herausragt.  An  das  schwächere  Keilende 
ist  eine  cylindrische  Stange  a  angeschmiedet,  welche  gleichzeitig  als 
Kolbenstange  der  hydraulischen  Presse  dient.  Diese  letztere  hat  einen 
Treibcy linder  />,  in  welchem  sich  ein  mittels  Lederstulpen  gedichteter 
Kolben  c  von  98mDi  Durchmesser  bewegt.  Unter  diesem  Cylinder  befindet 
sich  ein  Gehäuse  r/,  welches  eine  kleine,  in  der  Ansicht  dargestellte 
Prefspumpe  e  birgt.  Letztere  wird  mittels  angegossenem  Gewindezapfen  g 
so  in  die  verstärkte  Wand  des  Treibcylinders  geschraubt,  dafs  das  Druck- 
wasser der  Pumpe  am  Boden  des  Cylinders  eintritt-  bei  f  befindet  sich 
das  Saugventil,  bei  g  das  Druckventil.  Die  Bewegung  des  Prefsplungers  h 
geschieht  ähnlich  wie  bei  den  sogen.  California-Pumpen  durch  einen 
Daumen  i,  welcher  auf  einer  quer  durch  das  Gehäuse  gehenden  Achse  A- 
sitzt.  Diese  Achse  trägt  aufsen  den  Hebel  l  mit  der  Zugstange  m,  deren 
Handgriff  der  Arbeiter  beim  Pumpen  erfafst.  Das  Wasser  wird  aus  dem 
zwischen  Treibcylinder  und  Pumpengehäuse  angeordneten  Behälter  an- 
gesaugt und  schiefst  nach  erfolgtem   Losbruch  des   Gesteins   und  nach 
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Oeffnung  des  Kegelventilchens  o  wieder  in  den  Behälter  zurück.  Die 
Kette  w,  welelie  an  der  durch  den  Deckel  des  Prefscy linders  geführten 
Kolbenstange  befestigt  ist,  hat  den  Zweck,  zu  verhindern,  dafs  der  Apparat 
beim  Abbrechen  des  Gesteinsstofses  herabstürzt  und  beschädigt  wird. 

Der  Apparat,  welcher  ohne  Wasserfüllung  50^  wiegt,  kostet  500  M. 

Die  auf  Grube  Friedrichsthal  mit  dem  LeveCschen  Abtreibekeile 
angestellten  Versuche  fielen  nach  Beseitigung  einiger  demselben  anhaf- 
tenden Mängel  befriedigend  aus.  Diese  Mängel  bestanden  darin,  dafs 
wegen  des  zu  geringen  Anzuges  des  Keiles  anfangs  der  Stofs  nicht  ab- 
gedrückt wurde  und  dafs  sich  einer  der  beiden  Stahlbacken  r  (Fig.  17) 
beim.  Pumpen  mit  aus  dem  Loch  herauszog,  während  der  zweite  sitzen 
blieb.  Die  Folge  davon  war,  dafs  der  Apparat  sich  nur  auf  einen  Backen 
aufsetzte,  bei  weiterer  Bewegung  des  Kolbens  kippte  und  so  die  Kolben- 
stange b  krumm  gebogen  wurde.  Nach  Anfertigung  zweier  neuen  Keile, 
welche  gröfseren  Anzug  oder  Hub  als  der  erste  und  entsi)rechend  dickere 
Stahlbacken  haben,  und  nach  Anbringung  von  Nasen  (in  der  Ansicht  de 
Apparates  sichtbar)  in  einem  Backen,  welche  in  entsprechende  Lücken 
des  anderen  Backens  passen,  wurde  sowohl  das  Losbrechen  der  Kohle 
erreicht,  als  auch  ein  Verschieben  der  Backen  und  Verbiegen  der  Kolben- 
stange verhindert.  (Nach  der  Zeitschrift  für  Berg-^  Hütten-  und  Salinen- 
ivesen^  1882  S.  230.) 
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Mit  Abbildung  auf  Tafel  2. 

Ein  von  H.  Meslern  in  Berlin  ("D.  R.  P.  Kl.  85  Nr.  18470  vom 
14.  December  1881)  angegebener  Gas-Heizapparat  für  Druckwasser- 
leitungen wird  in  die  Leitung  eingeschaltet,  um  heifses  Wasser  für 
häusliche  und  balneologische  Zwecke  zu  liefern. 

Das  Druckwasser  gelangt  durch  den  Stutzen  x  (Fig.  19  Taf.  2)  in 
den  Apparat,  um  denselben  bei  y  zu  verlassen.  Das  Wasser  umspült 
während  dieses  Durchlaufes  den  in  dem  Rohr  p  gut  abgedichteten  Mantel  a, 
in  welchem  der  Gasbrenner  F  liegt.  Das  Gas  tritt  bei  g  in  das  Rohr  G 
ein  und  erwärmt  sich  hier  durch  die  Flamme,  ehe  es  in  der  Pfeilrichtung 
zu  den  Löchern  des  Brenners  gelangt.  Die  zur  Verbrennung  benöthigte 
Luft  wird  durch  den  Fufs  des  Apparates  zugeführt,  während  die  Gase 
durch  den  Schlot  S  entweichen.  Mg. 
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Maschine  zum  Pressen  pulverisirter  Substanzen. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  3. 

Bei  dieser  von  0.  Weher  in  Radebeul  (*D.  R.P.  Kl.  58  Nr.  18702 
vom  7.  December  1881)  angegebenen  Presse  gelangt  das  in  den  Füll- 
trichter eingeführte  pulverförmige  Material  in  die  Füllöffnungen  der  dar- 
unter liegenden,  horizontalen  Scheibe,  welche,  durch  eine  Schaltklinke  s 
(Fio-.  1  bis  4  Taf.  3)  schrittweise  in  Drehung  versetzt,  diese  Oeffnungen  nach 
einander  unter  den  Ausflufs  des  Trichters  bringt.  Die  Khnke  sitzt  zu  diesem 
Zwecke  an  der  Schubstange  g,  welche  ihrerseits  mit  dem  anderen  Ende 
um  den  auf  der  Scheibe  />  radial  verstellbaren  Zapfen  r  greift.  Durch 
die  Keo-elräder  o,  o,  erhält  die  Scheibe  p  von  der  Antriebwelle  A  aus 
ihre  Drehung;  desgleichen  vermittelt  diese  Welle  A  durch  Zahnräder  o,  a^ 
und  c  Ci  die  Rotation  auch  auf  die  seitliche  Welle  rf,  welche  den  auf 
ihr  sitzenden  Daumen  e  zu  drehen  und  mittels  diesem  das  Hin-  und  Her- 
schieben des  Matrizenschiebers  g  zu  besorgen  hat,  indem  sie  e  an  die  in 
Nuthen  verstellbaren  Blöckchen  f  anstofsen  läfst.  Nach  jedesmaligem 
Entleeren  der  zugemessenen  Materialmenge  in  den  Prefscylinder  B  hinein, 
drückt  des  letzteren  Stempel  die  Substanz  in  die  ihm  gegenüber  liegende 
Matrize  und  gegen  den  Prefsblock  ft,  welcher  die  MatrizenöfFnung  nach 
der  einen  Seite  verschliefst  •,  zugleich  schiebt  einer  der  zu  beiden  Seiten 
des  ersteren  liegenden  Stempel  t  oder  f,  dieses  geprefste  Blöckchen  aus 
der  nächsten  Matrize  heraus.  Diese  patronenfijrmigen  Blöckchen  kann 
man  durch  Zuführung  verschieden  grofser  Mengen  der  Substanz  und  dem 
entsprechender  Verlängerung  der  Matrizenöffnung  in  variabler  Gröfse 
herstellen.  Die  letztere  Aenderung  erreicht  man  einfach  durch  weiteres 
Zurückstellen  des  Prefsblockes  k  durch  Verschrauben  der  auf  denselben 
befindlichen  Muttern;  die  Erweiterung  der  Füllöffnungen  dagegen  geschieht 
durch  die  folgende  interessante  Einrichtung. 

Es  wird  nämlich  die  Füllscheibe  aus  zwei  Theilscheiben  l  und  /j 
gebildet,  von  denen  die  obere  an  der  auf  dem  Bolzen  befindlichen  Mutter  m 
hängt.  Durch  Auf-  oder  Niederschrauben  der  letzteren  werden  die  obere 
Scheibe  und  mit  ihr  auch  die  in  die  Füllöffnungen  der  unteren  Scheiben 
hineinhängenden  kleinen  Cylinder  u  gehoben  oder  gesenkt,  somit  also  das 
Mafsvolumen  vergröfsert  oder  verkleinert ;  die  Gröfse  der  Cyhnder  stimmt 
natürlich  mit  dem  verlangten  kleinsten  Mafse  überein.  Nach  dieser 
Veränderung  der  Füllöffnungen  hat  man  auch  zugleich  den  Prefsblock 
entsprechend  zu  verstellen.  Schg. 
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Hinterladegewehr  von  Conr.  Garbe  in  Berlin. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  3. 

Die  Einriclituug  des  von  Conr.  Garbe  in  Berlin  ("D.  R.  P.  Kl.  72 
Nr.  16563  vom  d.  Februar  1881)  angegebenen  Gewehres  steht  in  der 
Waftentechnik  einzig  da.  Dasselbe  läfst  sich  in  keine  der  vielen  Unter- 
abtheilungen einreihen,  in  welche  man  bis  jetzt  die  Gewehre  in  Bezug 
auf  ihre  Verschlufsconstruction  geschieden  hat.  Der  Garbe'^sehe  Verschlufs 
ist  eine  Umkehrung  des  bekannten  Cylinderverschlusses.  Während  näm- 
lich bei  letzterem  die  Gewehrhülse  fest  und  die  Kammer  beweglich  ist, 
ordnet  Garbe  die  Kammer  fest  und  die  obere  Hälfte  der  Hülse  beweglich  an. 

Wie  die  Fig.  5  bis  7  Taf.  3  zeigen,  ist  die  Hülse  b  in  kurzer  Ent- 
fernung hinter  dem  Lauf  bis  auf  Kalibertiefe  fortgeschnitten  und  auf  dem 
Boden  des  stehen  gebliebeneu  Hülsentheiles  eine  T-förmige  Schlitten- 
führung eingearbeitet,  welche  sich  bis  zum  Schwanzstück  erstreckt.  Auf 
dieser  Führung  verschiebt  sich  saugend  ein  die  Hülse  ergänzender  Ver- 
schlufsmantel  a,  dessen  vorderes  konisches  Ende  bei  geschlossenem  Ver- 
schlufs unter  den  vorderen  Hülsentheil  b  greift.  In  Patronenlänge  hinter 
dem  Lauf  ist  der  Stofsboden  jF  fest  mit  dem  Hülsenboden  b  verbunden. 
Hinter  dem  Stofsboden  liegt,  zwischen  Verschlufsmantel  a  und  Hülsen- 
boden b  geführt,  der  Schlagbolzen  d  mit  der  Schlagfeder  und  das  Ver- 
schlufsstück  c.  Der  Schlagbolzen  d  besitzt  einen  mit  Nase  rf^  versehenen 
Mantel,  welch  letzterer  die  Schlagfeder  aufnimmt.  Die  Nase  rf^  führt 
sich  in  der  Nuth  aj  des  Verschlufsmantels  a.  Das  Verschlufsstück  c, 
welches  der  Schlagfeder  als  Widerlager  dient,  greift  mit  seiner  Nase  Cj 
in  eine  halbkreisförmige  Nuth  im  Hülsenboden  b  und  wird  gegen  Ver- 
drehung durch  die  Schraube  6^  gesichert.  Löst  man  letztere  und  dreht  c 
um  1800  herum,  so  dafs  c^  in  die  Nuth  a.^  des  Verschlufsmantels  zu  stehen 
kommt,  so  kann  letzterer  mit  dem  Verschlufsstück  und  Schlagbolzen 
sammt  Feder  entfernt  werden. 

Durch  den  Hülsenboden  greift  der  Abzugsstollen,  welcher  mit  einer 
Nuth  zur  Aufnahme  der  horizontal  verschiebbaren  Sicherung  o  versehen 
ist.  Auf  der  rechten  Seite  des  Verschlufsmantels  ist  eine  Kurbel  p  (Fig.  7) 
befestigt,  welche  auf  der  dem  Gewehr  zugekehrten  Seite  mit  einem 
Vorsprung  p^  versehen  ist,  der  von  einer  Feder  q  nach  unten  in  eine  an 
der  rechten  Aufsenseite  des  Hülsenbodens  angebrachte  Nuth  gedrückt 
wird.  Diese  Vorrichtung  verhütet  ein  selbstthätiges  Oeffnen  beim  Ab- 
feuern des  Schusses. 

Behufs  Ladung  des  Gewehres  hebt  man  die  Kurbel  etwas  an  und 
zieht  den  Verschlufsmantel  a  zurück.  Dadurch  wird  der  Schlagbolzen  d 
unter  Anspannung  der  Schlagfeder  zurückgeführt,  bis  der  Abzugsstollen 
vor  d  einspringt.  Nun  legt  man  die  Patrone  in  die  offene  Patronen- 
einlage ein,   so  dafs  das  Geschofs  und   der  vordere  Patronenhülseurand 
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in  den  Lauf  hineingreifen  und  der  Boden  der  Patronenhülse  sich  gegen 
den  Stofsboden  lehnt.  Sodann  schiebt  man  den  Verschlufsmantel  o  wieder 
vor,  bis  die  Kurbel  mit  ihrem  Vorsprung  in  die  äufsere  Nuth  am  Hülsen- 
boden b  einspringt.  Ein  Zurückziehen  des  Abzuges  hat  ein  Vorschnellen 
des  Schlagbolzens  und  die  Entzündung  der  Patrone  durch  den  Stofsboden  F 
hindurch  zur  Folge.  Auf  der  hinteren  Seite  des  Stofsbodens  ist  eine 
Gummischeibe  eingelegt,  welche  sich  unter  dem  Druck  der  Schlagfeder 
fest  um  den  Schlagbolzen  herumlegt  und  ein  Eindringen  von  Pulver- 
gasen in  das  Schlofs  verhütet.  Das  Verschlufsstück  besitzt  an  seinem 
hinteren  Ende  eine  Querdurchbohrung.  Wird  die  Oeffnung  durch  den 
Schlagbolzen  verdeckt,  so  ist  das  Gewehr  gespannt;  andernfalls  ist  es 
entspannt. 

Das  Garbische  Schlofs  besteht  aus  nur  6  Theilen.  Die  bei  diesem 
Gewehr  benutzten  Patronen  bedürfen  keines  Wulstes  und  ist  deshalb 
deren  Herstellung  billiger  als  die  der  bekannten  Metallpatronen. 

r.  s. 


Ueber  neuere  Extractionsapparate. 

Patentklasse  12.    Mit  Abbildungen  auf  Tafel  3. 

V.  Hänig  in  Dresden  und  0.  Reinhard  in  Loschwitz  ("'D.  R.  P. 
Nr.  18922  vom  26.  November  1881)  verwenden  zwei  mit  einander  ver- 
bundene Apparate  A  und  B  (Fig.  12  Taf.  3),  welche  mit  Probirhähnen  rf, 
sowie  mit  Luft-  und  Sicherheitsventilen  e  und  f  versehen  sind. 

Man  füllt  die  Apparate  mit  dem  auszuziehenden  Material,  läfst  durch 
die  Dreiwegehähne  c  und  b  eine  verhältnifsmäfsig  geringe  Menge  heifses 
Wasser  in  den  Apparat  A  eintreten  und  führt  durch  Ventil  a  und  das 
durchlöcherte  Schlangenrohr  g  dem  Apparate  Dampf  zu.  Die  sich  ent- 
wickelnden Dämpfe  durchdringen  das  darüber  liegende  Material,  werden 
am  Rückflufskühler  verdichtet  und  tropfen  durch  das  Material  zurück, 
wobei  die  oberen  Schichten  desselben  ausgelaugt  werden.  Um  die  Aus- 
laugung derselben  zu  beschleunigen,  kann  man  durch  Ventil  v  noch  etwas 
direkten  Dampf  in  diese  treten  lassen,  welcher  ebenfalls  am  Rückflufs- 
kühler condensirt  wird.  Hat  man  auf  diese  Weise  einen  oder  zwei  starke 
Absude  gewonnen,  welche  durch  die  Dreiwegehähne  b  und  c  mittels 
Dampfdruck  nach  einem  Behälter  befördert  werden  ,  so  werden  die  später 
erhaltenen  dünneren  Lösungen  mittels  Dampfdruck  durch  die  Dreiwege- 
hähne b  und  c  nach  Apparat  B  befördert,  wo  sie  zur  Extraction  von 
frischem  Material  dienen.  Apparat  A  wird  nun  entleert  und  frisch  gefüllt ; 
hierauf  dient  B  als  erster  und  A  als  zweiter  Apparat  und  so  fort.  (Vgl. 
1880  238  ""^332.) 

Der  Extraclionsapparat  von  Rostock  und  Comp,  in  Leipzig  (""■  D.  R.  P. 
Nr.  17 101  vom  7.  August  1881)  besteht  aus  einem  länglichen,  an  beiden 
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Enden  zugespitzten  Cylinder  .4  (Fig.  13  Taf.  3),  welcher  mittels  dei- 
Achse  B  gedreht  werden  kann  und  mit  Manometer  D,  Sicherheitsventil 
und  Ablafshahn  J  versehen  ist.  Die  mit  der  Hohlachse  B  in  Verbindung 
stehende  Dampfschlange  C  hat  den  Zweck,  die  Extractionsflüssigkeit  an- 
zuwärmen. Die  das  Mannloch  F  verschliefsende  Klappe  enthält  einen  Sieb- 
boden iV  und  läfst  sich  zur  vollständigen  Entleerung  des  Cylinders  leicht 
öffnen.  Die  Extractionsflüssigkeit  wird  durch  Hahn  G  in  den  Apparat 
gelassen,  durch  Hahn  Z  kann  die  Flüssigkeit  über  dem  Extractions- 
material  abgelassen  werden. 

Der  Apparat  zum  Ausziehen  von  Farbhölzern  ^  Gerbstoffen  o.  dgl.  von 
J.  Schorm  in  Wien  (Oesterreichisches  Patent  vom  10.  November  1881) 
besteht  aus  einem  geschlossenen  Kessel  A  (Fig.  14  Taf.  3)  mit  Mann- 
loch z  und  einer  Anzahl  damit  verbundener  Extractionsgefäfse  B  mit 
Sicherheitsventilen  L.  In  dem  oberen  Theil  O  sind  Kühlvorrichtungen 
angebracht,  welche  aus  zwei  durchlöcherten  Platten  b  bestehen,  deren 
über  einander  liegende  Oellnungen  durch  conische  Düsen  c  mit  einander 
verbunden  sind. 

Die  zu  extrahirenden  StofTe  bringt  man  zwischen  die  beiden  Siebe  5, 
setzt  die  Haube  0  auf  die  Gefiifse  B  und  füllt  den  Trichteraufsatz  T 
durch  das  mit  Hahn  h  versehene  Rohr  d  mit  Wasser,  welches  die  Düsen 
c  kühlt.  Hierauf  erhitzt  man  durch  Einleiten  von  Dampf  in  den  Doppel- 
boden des  Kessels  .-1  die  in  denselben  eingefüllte  Extractionsflüssigkeit, 
z.  B.  Spiritus.  Die  Dämpfe  steigen  durch  die  Rohrleitung  M  auf,  treten 
bei  m  in  den  Extractionsapparat,  w^erden  in  den  Düsen  c  der  Haube  O 
verdichtet  und  tropfen  durch  das  Sieb  S  auf  die  zu  extrahirenden  Stotle. 
Der  herabfliefsende  Spiritus  wird  durch  das  kalte  Wasser  im  Gefäfs  C 
noch  weiter  gekühlt,  sammelt  sich  unter  dem  Siebe  s  und  fliefst  durch 
Rohr  n  wieder  zum  Kessel  ^1  zurück.  Die  Extracte,  Gerbstoffe  o.  dgl. 
bleiben  im  Kessel  zurück,  der  Spiritus  verdampft  von  neuem  und  durch- 
zieht nochmals  auf  die  beschriebene  Weise  die  zu  extrahirenden  Stoffe. 

Dieser  Vorgang  wird  so  lange  fortgesetzt,  bis  die  durch  das  Rohr  r 
entnommene  Probe  anzeigt,  dafs  der  Spiritus  keine  Extracte,  Gerbstoffe 
0.  dgl.  mehr  löst.  Man  arbeitet  auf  die  angegebene  Weise  stets  mit 
mehreren  Extractionsgefäfsen  B  und  leitet  die  Spiritusdämpfe  mittels 
in  der  Rohrleitung  M  passend  angebrachter  Hähne  nach  Belieben  in  die 
einzelnen  Gefäfse.  Während  ein  Gefäfs  B  entleert  und  ein  anderes  gefüllt 
A^ird,  arbeiten  die  noch  übrigen  Gefäfse  stets  fort,  so  dafs  die  Arbeit 
erst  dann  unterbrochen  wird,  wenn  die  Extracte  aus  dem  Kessel  ent- 
leert werden  sollen.  Man  schliefst  dann  Hahn  v  der  Rohrleitung  if, 
öffnet  Hahn  p  und  läfst  den  Dampf  durch  Rohr  g  entweichen.  Ist  so 
die  gewünschte  Concentration  der  Extracte  erreicht,  so  läfst  man  sie 
durch  Hahn  q  abfliefsen. 

Bei  warmer  Extraction  von  Farbhölzern,  Holzrinden,  Knoppern  o.  dgl. 
wird  in  das  Gefäfs  C,  dessen  Wände  dann  durchlöchert  sind  und  durch 
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Rohr  M  in  die  Haube  0  Dampf  eingeleitet,  welcher  die  betreffenden 
Stoffe  durchzieht,  sich  verdichtet  und  unter  dem  Siebe  s  sammelt. 


Apparate  zur  Herstellung  von  Ozon  und  Sauerstoff. 

Patentklasse  12.    Mit  Abbildungen  auf  Tafel  3. 

Zur  Darstellung  von  Ozon  verw^endet  E.  Hagen  in  Ealing,  Middlesex 
(■"■  D,  R.  P.  Nr.  18  723  vom  30.  August  1881)  ein  mit  angesäuertem  Wasser 
gefülltes  Gefäfs  A  (Fig.  9  Taf.  3),  in  welches  zwei  cylindrische  Gefafse  B 
und  in  diesen  wieder  engere  Behälter  b  hängen.  Letztere  sind  eben- 
falls mit  angesäuertem  Wasser  gefüllt,  in  welches  die  eine  Elektrode  e 
einer  Elektricitätsquelle  taucht,  während  die  andere  in  das  im  Gefäfs  A 
befindliche  Wasser  reicht.  Die  ringförmigen  Zwischenräume  zwischen  B 
und  b  werden  luftleer  gemacht,  dann  wird  von  a  aus  durch  diese  und 
das  sie  verbindende  Rohr  c  Sauerstoff  unter  sehr  geringem  Druck  ge- 
leitet, welcher  angeblich  rasch  und  5  bis  10 mal  stärker  ozonisirt,  als 
bislang  möglich  war,  durch  Rohr  n  entweicht. 

C.  Arnold  in  New-York  C*D.  R.  P.  Nr.  15678  vom  20.  Januar  1881) 
bringt  in  eine  Schale  B  (Fig.  10  Taf.  3)  aus  glasirtem  Steingut  kleine 
Gefäfse  e  mit  Phosphorstücken  c,  welche  theilweise  mit  Wasser  bedeckt 
werden.  Auf  die  Schale  B  wird  luftdicht  eine  Glocke  G  aus  unglasirtem 
Thon  aufgesetzt,  welche  oben  ein  Glimmerfenster  n  hat.  Die  Porosität 
der  Glocke  soll  den  Eintritt  der  Luft  und  den  Austritt  des  gebildeten 
Ozons  ermöglichen,  während  sich  die  Oxydationsprodukte  des  Phosphors 
in  dem  Wasser  der  Schale  B  lösen. 

P.  Margis  in  Paris  (*D.  R.P.  Nr.  17981  vom  7.  August  1881)  will 
Sauerstoff  durch  Dialyse  der  atmosphärischen  Luft  herstellen,  indem  er  die 
Luft  wiederholt  durch  eine  Kautschukmembran  hindurchsaugt.  Zur  Her- 
stellung derselben  wird  Taffet  in  eine  Lösung  getaucht  aus  400  Th. 
Schwefelkohlenstoff  oder  Petroleumäther,  20  Th,  Weingeist,  10  Th. 
Aether  und  50  Th.  Kautschuk.  Ein  aus  dem  so  mit  einer  sehr  dünnen 
Kautschukschicht  bedeckten  Taffet  hergestellter  Sack  a  (Fig.  11  Taf.  3) 
wird  durch  ein  inneres  Gerippe  von  galvanisirtem  Eisen  gehalten  und 
steckt  in  einer  Trommel  b  von  Eisenblech,  deren  Böden  aus  Drahtge- 
webe c  bestehen,  so  dafs  die  Luft  frei  den  Sack  umspülen  kann.  Die 
durch  eine  innere  steife  Spirale  gehaltene  Kautschukröhre  d  verbindet 
den  Sack  a  mit  dem  Dampfstrahlgebläse  eg. 

Li  Folge  dieser  Anordnung  wird  die  äufsere  Luft  durch  den  Taffet 
hindurchgesaugt.  Da  aber  der  Sauerstoff  rascher  durch  die  Kautschuk- 
schicht hindurchgeht  als  der  Stickstoff,  so  wird  die  durchziehende  Luft 
reicher  an  Sauerstoff  als  die  atmosphärische  Luft  und  enthält  etwa 
40  Proc.  Sauerstoff  und  60  Proc.  Stickstoff. 
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Der  Dampf  und  die  an  Sauerstoff  reichere  Luft  werden  in  den  Kühl- 
apparat h  gedrückt,  wo  sich  der  Dampf  in  der  Trommel  i  niederschlägt, 
während  das  gasförmige  Gemenge  durch  ein  oberes  Knierohr  k  entweicht 
und  in  den  zweiten  Apparat  /  tritt.  Derselbe  besteht  aus  einer  ge- 
schlossenen Trommel  von  Eisenblech,  welche  ebenfalls  einen  Taffetsack  m 
enthält.  Der  hier  zurückbleibende,  nur  wenig  Sauerstoff  enthaltene 
Stickstoff  entweicht  durch  Rohr  o,  welches  zur  Druckregulirung  in  das 
Wassergefäfs  p  taucht.  Die  mittels  des  zweiten  Gebläses  e  durch  den 
Sack  m  gesaugte  Luft  enthält  bereits  etwa  60  Proc.  und  nach  noch- 
maliger gleicher  Behandlung  etwa  80  Proc.  Sauerstoff.  Wird  dieses 
Gasgemenge  abermals  durch  einen  solchen  Apparat  gesaugt,  so  soll  der 
Sauerstoffgehalt  auf  95  Proc.  steigen. 


Bleichapparat  von  J.  Morris  in  Manchester. 

Mit  Abbildung  auf  Tafel  3. 

Der  Bleichapparat  von  J.  Morris  in  Manchester  (■•'■  D.  R.  P.  Kl.  8 
Nr.  18685  vom  22.  Januar  1882)  soll  es  ermöglichen,  die  verschiedenen 
Behandlungen  der  Stoffe  zum  Bleichen  in  ein  und  demselben  Bottich 
vorzunehmen.  Der  offene  Bottich  A  (Fig.  8  Taf.  3)  ist  mit  dem  durch- 
brochenen Boden  b  versehen,  unter  welchem  ein  Rohr  c  mit  den  beiden 
Zweigröhren  e  und  dem  Ablafshahn  d  angebracht  ist.  Das  eine  Zweig- 
rohr e  führt  zu  dem  Behälter  f  mit  der  Bleichflüssigkeit  und  dem 
Säurebehälter  g^  das  andere  aber  zu  dem  geschlossenen  Behälter  //  mit 
dem  Dampfstrahlapparat  m. 

Bei  Verwendung  dieses  Bleichapparates  sind  alle  Hähne  geschlossen, 
während  man  das  Bleichgut  in  den  Bottich  A  einlegt.  Man  öffnet  den 
Hahn  q  des  Wasserrohres  ;>,  füllt  den  Bottich  mit  Wasser,  schliefst  den 
Hahn  wieder  und  setzt  die  erforderliche  Menge  des  Bäuchmittels  zu. 
Dann  wird  Dampfhahn  l  und  Hahn  z  geöffnet,  so  dafs  die  nun  den  Be- 
hälter h  füllende  Bäuchflüssigkeit  mittels  des  durch  Rohr  k  in  den 
Trichter  m  ausströmenden  Dampf  mit  fortgerissen  und  durch  das  Rohr  n 
mittels  des  Vertheilers  o  über  das  im  Bottich  lagernde  Bleichgut  aus- 
gespritzt wird.  Ist  das  Bäuchen  beendet,  so  werden  die  Hähne  /  und  z 
wieder  geschlossen,  der  Ablafshahn  d  wird  geöffnet,  so  dafs  die  Bäuch- 
mittellösung abläuft.  Man  öffnet  Wasserhahn  ^,  um  das  Bleichgut  ab- 
zuwaschen, worauf  die  Hähne  q  und  d  geschlossen  und  der  Hahn  *  in 
dem  zum  Behälter  f  führenden  Zweigrohr  e  geöffnet  wird.  Hierauf  wird 
die  Pumpe  r  in  Betrieb  gesetzt,  welche  aus  dem  Behälter  f  die  Bleich- 
flüssigkeit in  ununterbrochenem  Strom  durch  Rohr  s  über  das  Bleichgut 
und  zurück  in  den  Behälter  f  laufen  läfst. 

Ist  dies  lange  genug  geschehen,  so  läfst  man  die  ganze  Lösung 
aus  dem  Bottich  durch  den  Hahn  i  wieder  in  den  Behälter  f  abfliefsen. 
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worauf  der  Hahn  i  geschlossen  wird.  Nun  öffnet  man  die  Hähne  d  und  ^, 
wäscht  das  Bleichgut  mit  Wasser,  schliefst  alle  Hähne,  mit  Ausnahme 
desjenigen,  welcher  das  Zweigrohr  e  mit  dem  Säurebehälter  g  verbindet 
und  setzt  die  Pumpe  P  in  Betrieb,  welche  die  Säure  auf  das  Bleichgut 
hebt.  Hat  die  Säure  hinreichend  eingewirkt,  so  läfst  man  sie  in  den 
Behälter  g  zurücklaufen,  schliefst  Hahn  i  und  spiüt  das  Bleichgut  mit 
Wasser  ab.  Nun  schliefst  man  den  Ablafshahn  d  und  fiült  den  Bottich 
wieder  durch  den  Hahn  q  mit  der  genügenden  Menge  Wasser,  welchem 
man  nach  Schliefsen  des  Hahnes  die  entsprechende  Menge  Seife  zusetzt. 
Dann  läfst  man  wiederum  durch  Oetlhen  der  Hähne  /  und  :;  die  Seifen- 
lösung in  das  Gefiifs  h  treten,  von  wo  sie  durch  den  Dami)fstrahl  auf 
die  nämliche  Art  in  den  Bottich  und  über  das  Bleichgut  vertheilt  wird 
wie  vorher  die  Bäuchlösung.  Hat  die  Seifenlösung  lange  genug  auf  die 
zu  bleichenden  Stoffe  eingewirkt,  so  schliefst  man  /  und  z  und  öffnet  </, 
um  die  Seifenlösung  aus  dem  Bottich  zu  lassen,  worauf  das  Bleichgut 
nochmals  mit  Wasser  abgespült  wird.  Erforderlichenfalls  kann  man  diese 
Behandlung  wiederholen,  ohne  die  Stoffe  aus  dem  Bottich  zu  nehmen. 
Will  man  den  Behälter  h  nicht  anwenden,  so  legt  man  den  Dami)f- 
strahlapparat  in  den  Bottich  selbst  unter  den  durchlöcherten  Boden  b. 


Apparat  zur  Gewinnung  von  Bleiweifs. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  3. 

Zur  Herstellung  von  Bleiweifs  verwendet  W.  Thompson  in  Limehouse, 
Middlesex  ("D.R.  P.  Kl.  22  Nr.  18431  vom  31.  März  1881)  geschlossene 
Zersetzungskammern,  in  welche  das  metallische  Blei  auf  Wagen  ein- 
gebracht wird.  Die  Kammer  A  (Fig.  15  und  16  Taf.  3)  hat  innen  ein 
Hilfsdach  B  zur  seitlichen  Ableitung  der  condensirten  Däm|)fe  und  an 
den  Enden  Thüren  für  Ein-  und  Ausfuhr  der  beladenen  Wagen.  Jedes 
der  Rohre  n  für  die  Zuführung  von  Luft  und  Kohlensäure  ist  mit  Zweig- 
rohren e  versehen,  welche  sich  nach  gegenüber  liegenden  Seiten  der 
Kammer  erstrecken  und  hier  mit  wagrechten  durchlöcherten  Röhren  D 
vereinigt  werden.  Die  Röhren  n  sind  mit  hohlen  Behältern  b  versehen, 
um  das  heftige  Einströmen  der  Luft  und  Kohlensäure  in  die  Kammer 
zu  verhindern  und  zugleich  genügende  Heizfläche  für  diese  Gase  ab- 
zugeben. 

Der  Wagen  E  trägt  die  Gestelle  v  zur  Aufnahme  der  Bleiplatten, 
welche  massiv  oder  gitterförmig  und  3  bis  12"'"^  dick  gegossen  werden 
können.  Sie  werden  in  Abständen  von  etwa  25"i°i  quer  in  die  Rahmen 
eingesetzt.  Die  im  Kammerboden  befindlichen  Tröge  F  für  die  ver- 
dünnte Essigsäure  werden  von  dem  Behälter  Z  gespeist.  Die  Dampf- 
rohre G  bewirken  die  Verdampfung  der  Säure,  während  die  gröfseren 
Dampfrohre  d    zur  Heizung  der  Kammer  beim  Beginn    des    Prozesses, 
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sowie  auch  während  der  Perioden  der  Abstellung  der  Rohre  G  (bei  zu 
heftiger  Verdampfung  der  Säure)  dienen. 

Nachdem  die  Zersetzungskammer  mit  Blei  beschickt  ist,  werden 
die  Tröge  F  mit  einer  Sprocentigen  Essigsäure  gefüllt.  Dann  wird  die 
Kammer  geschlossen  und  Dampf  in  die  Rohre  G  und  d  eingelassen,  bis 
sich  die  Temperatur  der  Kammer  auf  25  bis  50*^  erhöht  hat  und  die 
Verdampfung  des  Essigs  in  den  Trögen  beginnt.  Dann  wird  Luft  unter 
geringem  Druck  durch  die  Rohre  w,  e,  D  eingeführt,  nach  3  bis  4  Tagen 
aber  ein  Gemisch  aus  gleichen  Theilen  gereinigter  Kohlensäure  und  Luft, 
um  die  gebildeten  Bleiverbindungen  in  Carbonate  umzuwandeln.  Diese 
Zufuhr  wird  so  lange  unterhalten,  bis  man  sich  durch  Schaulöcher  über- 
zeugt hat,  dafs  die  Zersetzung  beendigt  ist. 

Die  gemeinschaitliche  Wirkung  von  Essigsäure,  Sauerstoff  und 
Kohlensäure  erfolgt  bei  langsam  von  25  bis  50^  gesteigerter  Temperatur 
innerhalb  etwa  12  Tagen,  wenn  die  Bleiplatten  o^^'^  dick  waren,  wäh- 
rend 12^11  dicke  Platten  etwa  4  Wochen  erfordern.  Blei  von  3'"°^  Dicke 
wird  beim  Behandeln  mit  Kohlensäure,  Essigsäuredämpfen  und  Luft 
nach  der  Bildung  der  Hydrate  des  Suboxydes  und  des  basischen  Ace- 
tates  zum  Theil  durchlöchert  und  die  Schicht  von  Bleiweifs  fällt  so- 
gleich nach  der  Bildung  ab.  Bei  dickerem  Blei  blättert  sich  das  auf  der 
Oberfläche  gebildete  Bleiweifs,  fällt  jedoch  nicht  ab,  sondern  verbleibt 
als  poröser  Ueberzug  stellenweise  in  Verbindung  mit  dem  metallischen 
Kern  5  dieser  Ueberzug  begünstigt  die  Verwandlung  des  verbleibenden 
Metalles  sehr,  so  dafs  4  Wochen  zur  Zersetzung  genügen.  Wenn  da- 
gegen der  Ueberzug  durch  irgend  welche  Umstände  (wie  Anwendung 
zu  grofser  Hitze)  hart  wird  und  bis  zu  gewissem  Grade  seine  Porosität 
verliert,  so  erhält  hierdurch  der  metallische  Kern  einen  Schutz  gegen  die 
Wirkung  der  Gase  und  Dämpfe,  so  dafs  zur  Vervollständigung  des 
Prozesses  längere  Zeit  nöthig  ist.  Wird  dagegen  zu  viel  Essigsäure 
und  zu  wenig  Kohlensäure  zugeführt,  so  ist  der  besagte  Ueberzug  zum 
Theil  in  den  Dämpfen  löslich;  er  läuft  über  das  Blei,  überzieht  es  und 
hindert  die  beabsichtigte  ununterbrochene  Reaction. 


Ueber  die  Verwendung  der  Elektricität  in  der  Metallurgie; 
von  Ferd.  Fischer. 

Mit  Abbildungen. 

Die  vortheilhafte  Verwendung  der  Thermo-Elektricität  zur  Bestim- 
mung von  Metallen  ^  legt  den  Gedanken  nahe,  dieselbe  auch  für  andere 
Zwecke  zu  verwenden. 


i  Vgl.  Luckow  (1865   177  231.  296.    178  42.    1881  239  303).     Ferner  Beil- 
stein  (1879  232  283).    Clarke  (1878  229  396j.    Classen  (1881  242  440).    Fresenius 
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R.  Bunsen'^  stellte  das  Magnesium  zuerst  elektrolytisch  aus  Chlor- 
magnesium mittels  seiner  Kohlenzink  -  Elemente  her.  Als  Zersetzungs- 
zelle diente  ein  etwa  9^^  hoher,  5^""  weiter  Porzellantiegel,  welcher 
durch  eine  bis  zur  halben  Tiefe  hinabreichende  Scheidewand  in  2  Hälften 
getheilt  war.  Durch  den  Deckel  gingen  die  beiden  Kohlenpole  der 
Batterie;  die  sägeförmigen  Einschnitte  des  negativen  Poles  dienten  dazu, 
das  ausgeschiedene  Metall  unter  dem  schmelzenden  Salze  zu  halten,  da 
es  sonst  an  die  Oberfläche  steigt  und  hier  theilweise  A'erbrennt. 

Ed.  Sonstadt  (1863  170  '''•  115.  1864  174  439)  empfahl  zur  Herstellung 
von  Magnesium  mittels  Natrium  bereits  das  Doppelsalz  KMgClg  und  zur 
Reinigung  des  erhaltenen  Metalles  in  ähnlicher  Weise  wie  Deviüe  (1863 
169  444)  die  Destillation  im  Wasserstoffstrom  (vgl.  1867  186*307). 
E.  Rekhardt  (1865  176  141.  1868  188  74)  empfahl  zu  gleichem  Zweck 
den  Carnallit;  von  anderer  Seite  wurde  Tachhydrit  vorgeschlagen  (vgl. 
1863  169  442). 

Zur  elektrolytischen  Herstellung  des  Magnesiums  ist  Caruallit  be- 
sonders geeignet.  Die  Wiedervereinigung  des  ausgeschiedenen  Magnesiums 
mit  dem  ebenfalls  frei  gewordenen  Chlor  oder  dem  atmosphärischen 
Sauerstoff  läfst  sich  einfach  durch  Ueberleiten  von  reducirenden  oder 
indifferenten  Gasen,  z.  B.  Generatorgas,  welches  mittels  Kalk  getrocknet 
und  von  Kohlensäure  befi-eit  ist,  mit  trockenem  Stick- 
stoff 3  oder  Wasserstoff  vermeiden.  Soll  die  Zersetzung 
des  geschmolzenen  Kaliummagnesiumchlorides  mittels 
Elektricität  in  einem  Tiegel  erfolgen,  so  führt  man 
den  als  negativen  Pol  dienenden  dicken  Kohlenstab 
durch  den  Boden  ein,  während  der  als  positiver  Pol 
dienende  Kohlenstab  von  oben  durch  den  Deckel  ein- 
geführt wird;  gleichzeitig  wird  eines  der  genannten 
Gase  eingeleitet,  um  Chlor  abzuführen  und  Sauerstoff 
abzuhalten. 

Hat  man  eine  kräftige  Elektricitätsquelle  zur  Ver- 
fügung 4,  so  würden  längliche  Gefäfse  aus  Graphit  oder 
Magnesia  vorzuziehen  sein,  welche  an  beiden  Längs- 
seiten die  positiven  Kohlenplatten  a  (Figur  1),  in  der 
Mitte  die  negative  e  (oder  umgekehrt)  enthalten.  Das  reducirende  oder 
indifferente  Gas  wird  bei  c  eingeführt,  das  Gasgemisch  entweicht  theils 


Fig.  1. 


oe 


W/ 


Fig.  2. 


(1881  239  308).  Herpin  (1875  215  "•  440).  Justum  (1881  242  439).  Mackintosh 
(1882  244  171).  Millot  (1881  239  379).  0hl  (1881  239  378).  Parodi  (1877 
226  112).  Richards  (1881  239  310).  Riche  (1882  243  248).  Schiceder  (1877 
225  65).     Wrightson  (1877  225  67). 

2  Annalen  der  Chemie,  1852  Bd.  82  ■■■  S.  137;  vgl.  1853  128  154. 

3  Diesen  würde  man  wohl  anwenden  müssen,  wenn  man  das  Chlor  wieder- 
gewinnen wollte. 

4  Ich  habe  bis  jetzt  nur  Versuche  mit  einer  Bunsen'schen  Taucherbatterie 
und  einer  Thermosäule  ausführen  können. 
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durch  die  Fugen  zwischen  Tiegel  und  Deckel  ü,  theils  durch  ein  Rohr 
am  entgegengesetzten  Ende  der  Zelle.  Selbstverständlich  könnte  das- 
selbe Gas  wiederholt  verwendet  werden,  wenn  man  es  zuvor  mittels 
Kalk  trocknet  und  entsäuert.  Es  ist  besonders  vortheilhaft  eine  Anzahl 
solcher  Zellen  hinter  einander  zu  schalten  (vgl.  1878  227  210).  Leitet 
man  das  Gas  in  das  geschmolzene  Gemisch,  so  wird  man  in  Folge  der 
Bewegung  des  Salzes  erheblich  gröfsere  Zersetzungszellen  anwenden 
können. 

Ein  ununterbrochener  Betrieb  läfst  sich  voraussichtlich  dadurch  er- 
reichen, dafs  man  das  geschmolzene  Doppelsalz  langsam  durch  Porzellan- 
rohre fliefsen  läfst,  welche  hinter  einander  geschaltet  in  einem  gemein- 
schaftlichen Ofen  liegen.  Die  Elektroden  werden  durch  halbrunde 
Kohlenplatten  a  (Fig.  2)  gebildet,  zwischen  denen  das  Salz  n  dem  Gas- 
strom s  entgegengeht.  Das  in  eine  Vorlage  abfliefsende  Salzgemisch  läfst 
man  in  einer  neutralen  oder  reducirenden  Atmosphäre  ei-kalten  und  trennt 
das  in  Kugeln  ausgeschiedene  Magnesium  von  dem  je  nach  der  Führung 
des  Prozesses  mehr  oder  weniger  reinen  Chlorkalium;  letzteres  dürfte 
beim  Grofsbetrieb  die  Kosten  für  den  aufgewendeten  Carnallit  zum 
gröfsten  Theile  decken. 

Nach  den  Versuchen  von  Roscoe  (1864  173  237.  1865  175  480)  geben 
728  Magnesium  so  viel  Licht  als  10*^  Stearinkerzen.  Nach  Frankland 
( fVagner's  Jahresbericht^  1866  Seite  3)  ist  das  Magnesiumlicht  zwar  noch 
erheblich  theurer  als  Stearin  und  Leuchtgas.  Berücksichtigt  man  aber, 
dafs  Magnesium  augenblicklich  noch  360  M.  kostet,  während  es  sich 
mittels  Elektricität  wird  für  etwa  ^|20  dieses  Preises  herstellen  lassen, 
so  dürfte  Magnesiumlichts  doch  sehr  vortheilhaft  werden  können. 

In  entsprechender  Weise  werden  auch  Natrium  (vgl.  1854  133  275), 
Kalium,  Lithium  6,  Calcium  und  andere  Metalle  hergestellt  (vgl.  1877 
223  651). 

Besonders  wichtig  dürfte  die  Herstellung  von  Aluminium  werden, 
welches  R.  Bunsen  (1854  133  273)  durch  Elektrolyse  des  bei  200» 
schmelzenden  Doppelsalzes  Chloraluminiumnatrium  erhielt.  Die  praktische 
Schwierigkeit  der  Trennung  des  ausgeschiedenen  Aluminiums  von  dem 
Salzgemisch  ist  durch  passende  Temperaturregelung  u.  dgl.  zu  über- 
winden. Zu  berücksichtigen  ist  ferner,  dafs  wo  möglich  Gefäfse  von 
Kalk  oder  Magnesia  zu  verwenden  sind,  da  Aluminium  aus  Thongeföfsen 
Silicium  aufnimmt  und  brüchig  wird. 

Das  zur  Herstellung  von  1"^  Aluminium  erforderliche  Doppelchlorid 
kostet  nach  Würz  (1877  223  324)  noch  etwa  20  M.  Es  wäre  daher  zu 
versuchen,   nach  dem  Vorschlage   von   Berthaut  (Wagner's  Jahresbericht^ 


5  Magnesiumlampen  wurden  angegeben  von  Grant  (1865  175  481.  177  "  128), 
Solomon  (1865  178  "■  288),  Hart  (1865  178  "■  290),  Larkin  (1866  182  202)  u.  A. 
(1865  176  "198.  408.    1867  183  •' 469). 

6  Vgl.  Otto:  Anorganische  Chemie^  (Braunschweig  1863)  Bd.  2  "' S.  383. 
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1881  S.  70)  die  erforderliche  Menge  desselben  dadurch  zu  vermindern, 
dafs  man  eine  aus  Thouerde  und  Kohle  geprefste  Platte  als  Anode  an- 
wendet, und  dürfte  es  sich  in  diesem  Falle  empfehlen,  den  Zuleitungs- 
draht  z  (Fig.  2)  der  ganzen  Länge  nach  durch  die  Anode  zu  führen, 
um  den  Leitungswiderstand  möglichst  zu  verringern.  Auch  der  bereits 
in  anderer  Weise  von  E.  Rose  "(185.5  137  363),  Deville  (1856  139  204) 
und  F.  Wähler  (1856  141  447)  verwendete  Kryolith  wäre  zu  versuchen, 
wenn  seine  Verwendung  der  schwierigeren  Schmelzbarkeit  wegen  auch 
weniger  bequem  ist. 

Nach  Würz  kostet  die  Herstellung  von  1*^  Aluminium  mittels  Natrium 
65  M.,  während  es  zu  etwa  90  bis  160  M.  (vgl.  1878  230  162)  in  den 
Handel  kommt.  ^  Wenn  das  Metall  aber  trotz  des  hohen  Preises  bereits 
vielfach  zu  Wagebalken  (vgl.  1878  229  263),  Schmucksachen  (Wagner's 
Jahresbericht^  1881  S.  130),  physikalischen  Apparaten,  LöfTeln  u.  dgl.  ver- 
wendet wird  (vgl.  1877  226  70.  1878  230  159),  so  würde  der  Verbrauch 
desselben  ohne  Frage  eine  sehr  grofse  Ausdehnung  erreichen,  sobald 
dasselbe  zu  einem  erheblich  billigei-en  Preise  geliefert  würde.  Durch 
Vei'wendung  chemischer  Reductionsmittel  scheint  hierzu  wenig  Aussicht 
vorhanden  zu  sein;  wohl  aber  dürfte  diese  Frage  durch  Anwendung  der 
Elektricität,  namentlich  der  Thermo-Elektricität  gelöst  werden. 

Auf  die  Mittheilungen  von  Becqnerel  (1854  133  213.  1869  1Ö2  471), 
welcher  bereits  i.  J.  1835  die  Zugutemachung  der  Blei-,  Silber-  und 
Kupfererze  mittels  Elektricität  empfohlen  hat,  E.  Andre  (1879  233  381) 
über  die  elektrolytische  Verarbeitung  von  Kobalt-  und  Nickelerzen,  von 
Keith  (1876  229  534.  230  75.  328),  dessen  Prozefs  nach  Hampe  (1882 
245  515)  zwar  noch  praktische  Schwierigkeiten  entgegenstehen,  von 
Siemens  und  Halske  (1881  240  ''■  38)  über  die  Herstellung  von  Kupfer, 
von  Luckoxo  (1881  242  390)  und  Le'trange  (1882  245  "■455)  über  die 
Abscheiduna;  von  Zink  mö2;e  nur  verwiesen  werden. 


Ueber  Glas,  Glasuren,  Porzellane,  Steinzeuge  und  feuer- 
feste Thone;  von  Dr.  G.  Wagener  in  Tokio. 

Zusammensetzung  von  Porzellangtasuren.  In  früheren  Notizen  (1882 
243  152.  244  400)  wurde  die  Anschauung  erörtert,  dafs  die  bei  den 
hohen  Temperaturen  der  Porzellan-  oder  böhmischen  Glasöfen  geschmolze- 
nen Gläser  ein  Gemenge  der  nachfolgenden  Silicate  thatsächlich  sind  und 
sein  sollten,  d.  h.  ihrer  quantitativen  Zusammensetzung  nach,  wobei  alle 
Speculation  über  die  wirkliche  Molecularconstitution  des  Glases  ganz 
bei  Seite  gelassen  wird.     Diese  Silicate  sind:  ' 


^  Bei   E.  de  Ilaen  in  Hannover  kostet  Ik  Aluminium  in  Barren  125  M. 
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K2CNa.2)0,6Si02.  Ca(Ba)0,2Si02.  Mg(Fe,Mn  u.  dgl.)0,Si02.  ^ 
Al203,3SiO.,. 
Es  sind  aber  auch  noch  K2(Na2)0,5SiO.,  und  CaO,SiO.)  zulässig.  Die 
Mengenverhältnisse  dieser  Silicate  sind  ganz  willkürlich  und  können 
innerhalb  ziemlich  weiter  Grenzen  wechseln.  Nur  ist  für  vollkommene 
Transparenz  und  Nichtentglasbarkeit  eine  hinreichende  Menge  von  Alkali- 
silicat  erforderlich,  welche  wesentlich  von  dem  Gehalt  an  Thonerde- 
und  Kalksilicaten  abhängt,  w^enigstens  in  den  meisten  Fällen  der  Praxis.- 
Wenn  nun  die  erwähnte  Auffassung  von  der  quantitativen  Zusammen- 
setzung schwer  schmelzbarer  Gläser  thatsächlich  mit  den  Analysen  der 
besten  Produkte  dieser  Art  übereinstimmt,  so  ist  es  von  vorn  herein 
wahrscheinlich,  dafs  eine  solche  Uebereinstimmung  auch  bei  den  Porzellan- 
glasuren stattfinden  wird. 

Um  diese  Frage  näher  zu  prüfen,  wurde  dieselbe  zum  Gegenstand 
einer  Examensarbeit  des  Studirenden  Uijeda  gemacht  und  seine  Analysen 
und  Versuche,  sowie  die  des  Assistenten  Hrn.  Nakasawa  u.  A.  zeigten, 
dafs  die  vermuthete  Uebereinstimmung  thatsächlich  stattfindet  und  dafs 
es  somit  auch  sehr  leicht  ist,  aus  gegebenen  Materialien  eine  Glasur 
zusammen  zu  setzen.  Die  Art  der  Berechnung  zu  dem  Zweck,  die 
Zusammensetzung  der  Glasuren  besser  übersehen  und  dieselben  mit 
einander  vergleichen  zu  können,  mag  hier  an  einem  Beispiele  vollständig, 
an  anderen  nur  in  den  Hauptresultaten  erläutert  werden,  nach  Analysen 
der  oben  erwähnten  Chemiker: 

Glasur  aus  Kioto. 

H..0     .     .       1,90  .        •     1     i  Kieselsäure  er- 

C6.,     .     .       8;65         Aequivalent  forderlich  zur 

SiO',    .     .     61.56     .     .     1,0267  Glasbildung 

AI2Ö3  .  11,56  .  .  0,1129  ....  0.3387 
FejOg  .  0,17  .  .  0,0011  ....  0,0022 
CaO  .  .  12.36  .  .  0,2207  ....  0,4414 
MgO  .  .  0,76  .  .  0,0190  ....  0,0190 
K2O  .  .  2,30  .  .  0,0246  ....  0,1476 
NajO  .     .      0,89     .     .     0,0144    .     .     .     .    0,0864 

1,0353. 
Alkalisilicat  19,3  Procent  der  geschmolzenen  Glasui-. 

Man  sieht,  dafs  die  berechnete  Kieselsäure  bis  auf  weniger  als  1  Proc.  mit 
der  gefundenen  übereinstimmt. 

Die  nachfolgende  Tabelle  enthält  die  Hauptresultate  für  eine  Reihe 
anderer  Glasuren:  * 


1  Nicht  2Si02,  wie  früher  als  zulässig  von  mir  angenommen.  W. 

2  Es  mag  hier  ausdrücklich  bemerkt  werden,  dafs  die  in  der  erstell  Notiz 
(1882  243  66)  aufgestellten,  rein  empirischen  Formeln  als  annullirt  zu  betrachten 
und  durch  die  einfacheren  Formeln  der  späteren  und  der  vorliegenden  Notizen 
zu  ersetzen  sind.  .Jene  erste  Notiz  ist  nur  in  Folge  verspäteten  Eintreffens 
einer  verbesserten  Einsendung  zum  Druck  gelangt.  W. 
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Geschmolzene 
Glasur  von 

Isse 
Kioto 

)) 
Hizen 


Vorhandene 
SiO.2  in  Proc. 
der  berechn. 

.     103,7       . 

.     107,1       . 

.       99,2      . 

.      93,2      . 

.      86,9      . 

.      81,4      . 

.    113,7      . 


Procent 
an 

Al.A 

16.8  . 
11,5    . 

12.9  . 

17.8  . 
14.3  . 
15,5  . 

14.9  . 


Procent 
an 
CaO 
.  4,5 
.  9,4 
.  13,8 
.  10,3 
.  18,2 
.  14,8 
.      1,1 


Procent  an 

Alkali- 

silicat 

.       34,9 

.      23,4 

.      19,3 

.      21,6 

9,4 

.      17,7 

.      44,6 

Ganzen 


nur  um 
sie  weniger 


Sevres  3 

Man  sieht,  dafs  die  vorhandene  Kieselsäure  im 
wenige  Procent  von  der  berechneten  abweicht.  Da,  wo 
beträgt,  wie  bei  der  Hizen-Glasur,  beträgt  ihre  Menge  doch  immer  noch 
so  viel,  dafs  sie  vollständig  ausreicht,  wenn  man  anstatt  des  CaO,2Si02 
ein  Gemisch  von  CaO,Si02  und  CaO,2Si02  annimmt,  üebrigens  lassen 
die  Hizen-Glasuren  mit  grofsem  Kalk-  und  verhältnifsmäfsig  geringem 
Kieselsäuregehalt  sehr  oft  an  Transparenz  und  Glanz  viel  zu  wünschen 
übrig.  Noch  ist  bemerk enswerth,  dafs  ein  sehr  hoher  Gehalt  an  Kiesel- 
säure durch  einen  hohen  Gehalt  an  Alkalisilicat  wieder  ausgeglichen  ist. 
Es  ist  ein  solcher  Ueberschufs  an  Si02  um  so  eher  zulässig,  als  die 
Glasur  nur  eine  dünne  Schicht  bildet,  sich  also  leichter  läutert  als  ein 
grofses  Volumen  Glas.  Auch  wird  sie  wegen  ihrer  geringen  Dicke  nicht 
leicht  entglasen  und  eine  schwache  Entglasung  oder  ein  gelindes  Trübe- 
werden wird  auch  kaum  bemerkbar  sein. 

Als  Versuch  zur  Prüfung  und  Bestätigung  der  obigen  Anschauung 
wurde  nun  eine  Glasur  hergestellt  aus  folgendem  Material: 

.        •     1     .        Zur  Glasbildune 
Aequivalent  erforderliche 

.     1,2963  Kieselsäure 

.     0,1000    ....    0,3000 
.     0,0075    ....    0,0150 
.     0,0400    ....    0,0800 
.     0,0070    ....    0,0070 
.     0,0166    ....    0,0996 
.     0,0342    .     .     .     .    0,2052 
0,7068. 
In  100  Th.  des  Materials  ist  also  ein  Ueberschufs  von  0,5895  Si02, 
zu  dessen  Sättigung  0,2947  CaCOg  erforderhch  sind,   Demgemäfs  wurden 
zu   100  Th.  des  erwähnten  Materials   29,47  Kalkspath  gemischt,   diese 
Mischung  auf  zwei  verglühte  Porzellanscherben  verschiedener  Herkunft 
und  zwei  Steinzeugscherben  aus  Isse,  sogen,  graues  und  braunes  Banko, 
aufgetragen  und  in  einen  Porzellanofen  eingesetzt.   Auf  allen  4  Scherben 
zeigte  sich  die  Glasur  vollständig   geschmolzen,  glänzend,  gut  haftend, 
ohne  jede  Spur  von  Haarrissen. 

Es  scheint  also  wohl,  dafs  man  für  die  Zusammensetzung  von 
Porzellanglasuren  dieselbe  im  Anfang  dieser  Notiz  erwähnte  Regel  wie 
für  die  Zusammensetzung  schwer  schmelzbarer  Gläser  gelten  lassen  mufs. 


H20  . 

.      4,14 

Si02    . 

.     77,78 

AI2O3 

.    10,06 

Fe.203 

.      1,20 

CaO    . 

.      2.21 

MgO   . 

.      0,28 

K2O    . 

.      1,56 

Na20  . 

.      2,12 

3  Vgl.  Muspratt's  Chemie,  3.  Aufl.  Bd.  6  S.  1991. 
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Für  Thonerde  sollte  man  15  und  für  Kalk  etwa  18  Proc.   als   äufserste 
Grenze  gelten  lassen. 

Zusammemetzung  der  Porzellane.  Die  Porzellanmassen  enthalten  die- 
selben Elemente  wie  die  schwer  schmelzbaren  Gläser  und  die  Porzellan- 
glasuren; sie  werden  denselben  Temperaturen  ausgesetzt  und  bestehen 
wie  die  mikroskopische  Untersuchung  zeigt,  aus  einer  durchsichtigen 
glasigen  Masse,  in  welche  krjstallinische  oder  nichtkiystallinische  Körper- 
chen emgebettet  sind.  Es  ist  daher  wahrscheinlich,  dafs  auch  dieselben 
Silicate  entstehen,  so  weit  dies  möglich,  und  wird  es  immerhin  den  Ver- 
such werth  sein,  die  Zusammensetzung  der  Porzellane,  auf  Grund  der 
Glasformel,  einer  näheren  Berechnung  zu  unterziehen.  Thut  man  dies 
so  ergeben  sich  höchst  bemerkenswerthe  Resultate.  ' 

Von  vorn  herein  steUen  sich  -  wozu  ja  auch  schon  ein  Blick  auf 
die  Pauschanalysen  genügt  -   bedeutende   Unterschiede    zwischen  den 
verschiedenen  Porzellanmassen    heraus.      Die    einen    enthalten  wenioer 
Kieselsäure,  als  der  Glasberechnung  entspricht,  die  anderen  mehr,  noch 
andere   fast  genau  die  berechnete  Menge.     Um  die  Uebersicht    zu    er- 
leichtern -  keineswegs   aber  um  damit   die  wirkliche  Constitution  der 
Porzellane  darzustellen  -,  ist   die  Berechnung  so  ausgeführt,  dafs  alle 
Basen,  ausgenommen  die  Thonerde,  als  mit  der  nöthigen  Menge  Kiesel- 
saure verbunden  angenommen  sind  und  somit,  wenn  keine  anderen  Bestand- 
heile  vorhanden   wären,    ein    klares    böhmisches  Glas    bilden   würden 
Die   noch   übrig   bleibende   Thonerde   und  Kieselsäure  sind  alsdann   zu 
Al203,2&i02    zu  Al203,3SiO,  und  zu  überschüssiger  SiO,  gruppirt  worden 
wobei  es  aber  ganz  unentschieden  bleibt,  ob  diese  letzteren  Silicate  und 
die   überschüssige  Kieselsäure   wirklich    als  solche    getrennt   vorhanden 
sind  oder  nicht.     Es  wird  genügen,  an  2  Beispielen  zu  zeigen,  wie  die 

theils  der  Tabelle  in  MuspralVs  Chemie,  S.Auflage  Bd.  6  8    1963  ent 
nommen  sind: 

1)  Meifsener  Porzellan  (/). 

o-^  Aeqiüvalent       -^  ^     .    ,.  , 

S1O2   .  .  60,033  .  .    10006            Erforderliche 

AI2Ü3  .  35.435  .  .    03460              Kieselsäure 

KoO  .  .  2,264  .  .    0.0241     .  .     .     01446 

NaaO  .  1,547  .  .    0,0250     .  .     .     0,1500 

Caü    .  .  0,577  .  .    0,0103     .  .     .     0,0140  4 

..  ....  1)^30867 

Also  weitere  Kieselsäure     .     .     .     0  6920 
welche  mit  Thonerde  genau  zu  Al203,2Si02  verbunden  sein  kann. 

^PQOt'v.   Tr"'!5  ^f^''  '^''  ^"'^  dem  Brande  ein  Gemenge  sein  von: 
22,90  Th.  Thonerde  freien  Glases  und  76,95  Th.  des  Silicates  Al,0,,2SiOo 

Re.t'.enau  tat  aToTst,  ^"^t^t\0,0206  SiO.,  angenommen,   um  nachher  als 
wnll  w  Al203,2Si02   zu    erhalten.    Der  Unterschied  ist  so  gerinff    dais 

wohl  keine  ernste  Einwendung  erhoben  werden  kann.  ^        ^' 

Dingler's  polyt.  Journal  Bd.  246  Nr.  1.  1882/IV. 
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von  welchem  letzteren  natürlich  ein  Theil  in  dem  Glase  gelöst  sein  und 
bleiben  kann. 


2)  Böhmisches  Porzellan  (t). 

Aequivalent      Zur  Glasbildung^ 


74,798    .     .    l,246fi 

erforderliche 

21.303    .     .    0,2080 

Kieselsäure 

2,484    .     .    0,0264     . 

.     .     0.1584 

0,584    .     .    0,0094     . 

.     .     0,0564 

0,639    .     .    0,0114     . 

.     .     0.0228 

0.2376. 

re  vorhandene  SiO^     . 

.     .     1,0090. 

SiO.,   . 
A1,Ö3 
K.2O   . 
Na.,0 
CaÖ   . 


Also  läfst  sich  die  Masse  denken  als  ein  Gemisch  von  18  Th.  Thon- 
erde  freien  Glases,  58,75  Th.  des  Silicates  Al203,3Si0.2  und  23,10  Th. 
überschüssige  Kieselsäure. 

In  der  folgenden  Tabelle  sind  nun  die  Resultate  der  Rechnungs- 
methode für  verschiedene  Porzellane  zusammengestellt  und.  zwar  so  viel 
wie  möolich  nur  für  solche,  bei  denen  es  sicher  ist,  dafs  sie  ohne  Glasur 
analysirt  worden  sind.  —  Die  mit  Buchstaben  versehenen  Porzellane  sind 
der  Tabelle  aus  Muspratl's  Chemie^  Bd.  6  S.  1963  entnommen;  die  mit 
einem  Kreuz  verseheneu  sind  vermuthlich  glasirt  gewesen: 

Gehalt  an         Gehalt  an       Ueberschüssige 
Al203,2Si0.2     Al203,3Si02  Si02 

.  76,95 
.  74,93 
.  64,52 
.  11,70 
.       5,25 


Herkunft 


Thonerde 
freies  Glas 

Meifsen  (f) 22,90 

Sevres  (g) 25,07 

Parianö 35,14 

f  Chinesisches  (z)  .  .  38,40 
Statuenporzellan  (r)  .  .  30,40 
Berlin  6 24,90 


-j- Japanisches  (dj) 
f  Chinesisches  (cj) 


38,00 
38,10 


Limoges  1 31,20 

Schlaggenwalde  {k}    .     .  25,10 

Elgersburg  (/i)       ...  15,50 

Böhmisches  (i)       .     .     .  18,00 

Isse  (Japan)      ....  17,00 

Tokio 38,16 


50.20 
64.05 
73.16 
60.00 
58,70 
63,10 
64.56 
67.64 
58,75 
47.30 
49,92 


1,94 

2,91 

3.00 

5.70 

9.51 

15.50 

23 '10 

35,70 

11,87 


versitätslaboratorium  analvsirt. 


Die  letzteren  beiden  Porzellane  wurden  im  Uni 

Ein  Blick  auf  diese  Tabelle  genügt,  um  zu  zeigen,  dafs  diejenigen 
Haupttypen  von  Porzellanen,  welche  von  jeher  als  sehr  verschieden  von 
einander  aufgefafst  worden  sind  und  unter  dem  Mikroskope  ein  ganz 
verschiedenes  Aussehen  zeigen,  Avelche  bei  verschiedenen  Temperaturen 
gebrannt  werden  u.  s.  w.,  dafs  diese  Typen  auch  durch  die  obige  Be- 
rechnung in  der  schärfsten  Weise  charakterisirt  sind,  viel  schärfer  jeden- 
falls, als  es  die  Analyse  thut. 

Die  beiden  Porzellane  Meifsen  und  Scatcs,  die  ältesten  in  Europa, 
welche  hier  und  da  wohl  ausschliefslich  als  „eigentliche'-'  Porzellane 
bezeichnet  worden,  sind  von  beinahe  identischer  Zusammensetzung,  ob- 
gleich die  Analyse  in  den  Basen  grofse  Verschiedenheiten  aufweist.  Auch 
geht  aus  der  Rechnung  hervor,  dafs  das  fast  unschmelzbare  Al203,2Si02 


5,  6  u. 


Vgl.  Muspratt's  Chemie^  Bd.  6  S.  2010,  1344  bezieh.  1964. 
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vielleicht  bei  der  sehr  hohen  Temperatur  zum  grofsen  Theile  aufgelöst 
ist,  aber  beim  Erkalten  sicherlich  sich  ausscheiden  mufs,  ähnlich  wie 
bei  einer  Entglasung.  Aufserdem  zeigt  die  Berechnung,  dafs  zum  Brennen 
eine  sehr  hohe  Temperatur  erforderlich  sein  mufs.  Das  Parian  ist  2;anz 
ähnlich  zusammengesetzt,  kann  aber  viel  mehr  Glas  bilden,  kann  bei 
niedererer  Temperatur  gebrannt  werden  und  ist  mehr  dem  Milchglas 
ähnlich. 

Ein  anderer  charakteristischer  Typus  ist  von  jeher  das  Berliner 
Porzellan  gewesen.  Es  besteht,  bis  auf  einen  kleinen  Ueberschufs  von 
Kieselsäure,  aus  an  Thonerde  freiem  Glase  und  dem  Sihcate  Al203,3Si02; 
d.  h.  es  ist  überhaupt  wie  ein  Glas  zusammengesetzt,  nur  mit  einer  so 
grofsen  Menge  von  A]20g,3Si02,  dafs  es  nicht  transparent  und  flüssig 
wird.  Nun  aber  zeigen  die  Versuche  von  Bischof  und  Richters^  dafs  das 
genannte  Thonerdesilicat  bei  der  Weifsgluthitze  sich  glasirt;  es  ist  also 
anzunehmen,  dafs  es  mit  dem  übrigen  Glase  innig  zusammenschmilzt  zu 
einer  zähen  homogenen  Masse,  jedenfalls  viel  inniger  als  das  2 fache 
Silicat  im  Meifsener  Porzellane.  Daraus  erklärt  es  sich  auch  wohl  dafs 
im  Dünnschliffe  das  Berliner  Porzellan  ein  ganz  homogenes  Aussehen 
hat  ohne  Ausscheidungen,  während  das  Meifsener  Porzellan  gleichmäfsio- 
vertheilte  Krj'stalle  in  einer  Glasmasse  zeigt.  Ferner,  da  das  Berliner 
Porzellan  dieselben  —  und  keine  anderen  —  Silicate  Avie  die  Glasur 
nach  dem  früher  Gesagten  aller  Wahrscheinhchkeit  nach  (eine  Analyse 
liegt  nicht  vor),  ebenfalls  enthält,  so  mufs  die  Vereinigung  von  Glasur 
und  Scherben  eine  höchst  innige  sein  und  beide  werden  an  der  Be- 
rührungsstelle, indem  die  Glasur  in  den  Scherben  eindringt,  einen  ganz 
allmählichen  Uebergang  bilden,  der  gewissermafsen  ein  Ideal  von  Glasur- 
und  Scherbenverbindung  ist.  Dieser  besondere  Umstand  ist  vielleicht 
der  Grund,  weshalb  das  Berliner  Porzellan  einen  so  hohen  Ruf  bei  den 
Chemikern  hat.  Nicht  nur,  dafs  hier  Glasur  und  Masse  von  solcher 
Zusammensetzung  sind,  wie  sie  das  Maximum  der  Widerstandsfähio-keit 
gegen  chemische  Reagentien  erfordert,  sondern  die  vollkommene  Gleich- 
artigkeit der  Zusammensetzung  und  die  innige  Verbindung  von  Glasur 
und  Scherben  bewirken  es  auch,  dafs  bei  noch  so  häufigen  Temperatur- 
wechseln u.  s.  w.  keine  Lockerung  des  Zusammenhanges,  keine  Haarrisse 
entstehen  können. 

Den  dritten  Typus  bilden  gewisse  böhmische  und  der  gröfste  Theil 
der  japanischen  Porzellane,  welche  einen  Ueberschufs  von  Kieselsäure 
enthalten.  Es  sind  die  gewöhnlichen  Handelsporzellane,  und  die  Praxis 
hat  hier  den  Weg  gefunden,  Mischungen  herzustellen,  welche  bei  nied- 
rigerer Temperatur  als  die  von  Meifsen,  Sevres  und  Berlin  gebrannt 
werden  können.  Der  Ueberschufs  von  Kieselsäure  ist  höchst  wahr- 
scheinlich der  Grund,  weshalb  diese  Porzellane  —  wenigstens  die  japani- 
schen —  beim  Brande  sehr  leicht  weich  werden,  wenn  nicht  zur  rechten 
Zeit    aufgehört    oder    wenn   die  Temperatur   etwas   zu   hoch   wird.     Es 
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läfst  sich  annehmen,  dafs  alsdann  immermehr  Kieselsäure  sich  chemisch 
verbindet  mit  der  Thonerde  zu  höheren  Sihcaten,  welche  nun  erweichen 
und  kein  hinreichend  starres  Skelett  mehr  bilden.  Bei  solchen  Porzellanen 
wie  die  von  Meifsen,  Sevres  und  Berlin  ist  eine  weitere  chemische 
Reaction  nicht  mehr  denkbar  und ,  wenn  auch  bei  übertriebenem  Feuer 
das  Silicat  etwas  Kieselsäure  an  das  Glas  abträte,  so  würde  die  dabei 
frei  werdende  Thonerde  der  Masse  doch  die  nöthige  Feuerbeständigkeit 
geben.  Wenn  man  nach  der  Tabelle  sich  Rechenschaft  davon  zu  geben 
sucht,  was  nun  eigentlich  das  Skelett  bei  dem  Porzellan  bildet,  so 
findet  man,  dafs  bei  den  Porzellanen  von  Meifsen  und  Sevres  es  der 
Kaolin  ist :  beim  Berliner  Porzellan  das  3  fache  ThonerdesiHcat,  welches 
aber  inniger  in  der  ganzen  Masse  verschmolzen  ist  und  nicht  so  scharf 
den  Charakter  einer  gesonderten  Substanz  zeigt;  endlich  bei  dem  dritten 
Typus  ist  es  ebenfalls  das  Al203,3Si02,  aber  als  gesonderte  Substanz 
wird  die  freie  Kieselsäure  auftreten.  Dies  stimmt  nun  wäeder  vollkommen 
mit  den  mikroskopischen  Untersuchungen,  z.  B.  von  Behrens^  soweit 
dieselben  dem  Verfasser  bekannt  sind. 

Es  mag  hier  bemerkt  werden,  dafs  viele  japanische  Porzellanmassen 
so  mangelhaft  pulverisirt  sind,  dafs  die  bei  der  Berechnung  vorausge- 
setzten chemischen  Reactionen  gar  nicht  alle  eintreten  werden  und  das 
Älikroskop  alsdann  ein  ganz  ungleichförmiges  Gemenge  zeigt.  Es  ver- 
steht sich  von  selbst,  dafs  alle  hier  gemachten  Ausführungen  die  innigste 
Mischung  und  feinste  Pulverisirung  der  Bestandtheile  voraussetzen. 

Aus  dem  Obigen  folgt  ferner,  dafs  es  keineswegs  absolut  nöthig 
ist,  zur  Anfertigung  der  Waare,  welche  im  Handel  als  Porzellan  gilt, 
Kaolin  zu  gebrauchen,  wie  dies  auch  schon  von  H.  W^irtz  in  New-York 
aus  seinen  Untersuchungen  über  japanische  Porzellane  und  Materialien 
geschlossen  worden  ist.  W.  Pabst  (1881  239  210)  bezeichnet  die  chinesi- 
schen und  japanischen  Porzellanmaterialien  als  Tuff  ähnliche  Gebilde.  Es 
kommt  nur  darauf  an,  dafs  die  Masse  plastisch  genug  ist  und  das  Ver- 
hältnifs  der  Thonerde  zu  den  übrigen  Basen  hinreichend  grofs  ist,  weit 
gröfser  als  dies  beim  Feldspath  der  Fall  ist. 

Es  wurde  auch  eine  Reihe  von  Versuchen  gemacht :  mit  Gemischen 
aus  fertigem  böhmischen  Glase,  reiner  Thonsubstanz ,  wozu  der  ameri- 
kanische Indianait  oder  Kaolinit  von  Indiana  (s.  Muspratt^  Bd.  6  S.  1307) 
benutzt  wurde,  und  reiner  Kieselsäure.  Die  Gemische  entsprechen  den 
verschiedenen  T}^en  der  Porzellane  und  gaben  in  jedem  Falle  Scherben, 
welche  von  Porzellan  nicht  zu  unterscheiden  waren.  Diese  Versuche 
sollen  übrigens  noch  weiter  fortgesetzt  werden.  Diese  und  andere  Ver- 
suche hatten  auch  den  Zw^eck,  zu  zeigen ,  dafs  bei  der  hohen  Tempera- 
tur der  Porzellanöfen  und  bei  Gegenwart  einer  hinreichenden  Menge 
Glas  bildender  Substanzen  das  Silicat  Al203,2SiOo  noch  Kieselsäure 
aufnehmen  und  sich  in  Al203,3Si02  verwandeln  kann,  oder  dafs  dies 
sehr  wahrscheinlich  ist.     Dagegen  ist  es  mindestens  unwahrscheinlich, 
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wohl  unmöglich,  dafs  ein  Gemisch  aus  Basen,  Thonerde  und  Kiesel- 
säure, v,ie  es  der  Zusammensetzung  der  Porzellane  entspricht,  auch 
Porzellan  geben  kann,  aus  dem  einfachen  Grunde,  weil  die  Thonerde 
vielleicht  Aluminate,  aber  keine  Silicate  bilden  wird,  aufser  bei  noch 
höherer  Temperatur  als  die  der  Porzellanöfen  oder  bei  Gegenwart  einer 
so  grofsen  Menge  von  Basen,  dafs  Thonerde  und  Kieselsäure  sich  gleich- 
zeitig in  dem  Glase  lösen  und  dann  verbinden.  Dann  ist  es  aber  kein 
Porzellan  mehr,  sondern  Glas. 

Es  drängt  sich  nun  die  Frage  auf,  ob  man  Dinge,  welche  so  ver- 
schieden sind,  wie  die  in  obiger  Tabelle  dargestellten  Mischungen,  auch 
mit  demselben  Namen  belegen  darf.  Darüber  haben  die  Praxis  und 
der  Handel,  welche  sich  mehr  an  physikalische  Eigenschaften  als  an  die 
chemische  Zusammensetzung  halten,  längst  entschieden.  Dagegen  wäre 
es  nicht  unzweckmäfsig,  für  die  Fachleute  und  die  Wissenschaft  eine 
Nomenclatur  anzunehmen.  Es  liegt  zwar  nahe,  für  die  drei  Gruppen 
etwa  die  Namen  „basisch,  neutral  und  sauer"  einzuführen;  allein  es  ist 
sehr  fraglich,  ob  es  zweckmäfsig  ist,  so  scharf  definirte  Bezeichnungen, 
chemische  Verbindungen  betreffend,  auch  auf  Gemenge  auszudehnen.  Viel- 
leicht wird  der  Vorschlag  angenommen,  die  beiden  äufsersten  Gruppen 
der  Porzellane  —  einerseits  repräsentirt  durch  das  Meifsener,  andererseits 
durch  einige  böhmische  und  japanische ' —  Thon-Porzellane  bezieh.  Kiesel- 
Porzellane  zu  nennen;  das  zwischen  beiden  stehende  Berliner  und  ihm 
ähnlich  zusammengesetzte,  welche  nur  wenige  Procent  überschüssiger 
Kieselsäure  enthalten,  als  Glas-Porzellan  zu  bezeichnen,  oder  besser  viel- 
leicht als  Silicat-Porzellan.  (Schlufs  folgt.) 


Regeneration  von  Schwefel  und  Kalkstein  aus  Sodartick- 
ständen;  von  Carl  Opl  in  Hruschau. 

Mit  Abbildungen. 

Die  Sodarückstände  bestehen  bekanntlich  der  Hauptmasse  aus  Schwefel- 
calcium  (CaS),  kohlensaurem  Kalk  und  Kokes.  Das  Schwefelcalcium  kann 
nun  nach  einer  bisher  unbekannten  Einwirkung  von  Schwefelwasserstofi' 
nach  der  Formel  CaS -{-H.jS^H^Ca 8.2  leicht  in  Lösung  gebracht  werden, 
und  zwar  erfolgt  diese  Einwirkung  am  besten,  wenn  in  einen  Schlamm 
von  Sodarückständen  ScliAvefelwasserstoff  eingeleitet  wird.  Man  erhält 
hierbei  eine  Lauge  von  Calciumsulfhydrat,  H2CaS.2,  welche  leicht  von 
dem  unlöslich  gebliebenen  kohlensauren  Kalk  und  den  Kokes  getrennt 
werden  kann. 

Diese  Calciumsulfhydi-atlauge  enthält  nun  nahezu  allen  Schwefel  der 
Rückstände  —  blofs  der  an  Eisen  gebundene  Schwefel  geht  hierbei  nicht 
in  Lösung  —   imd    kann    nun    einestheils  verwendet   werden,    um    den 
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Schwefelwasserstoff  zum  Aufschliefsen  frischer  Rückstände  zu  erzeugen, 
mdem  nach  der  Gleichung  H2CaS2+H2C03  =CaC03-|-2H2S  diese  Lauge 
mit  Kohlensäure  in  kohlensauren  Kalk  und  Schwefelwasserstoff  zerlegt 
wird;  anderentheils  kann  durch  Oxydation  mit  Luft  leicht  daraus  eine 
Schwefellauge  in  der  Zusammensetzung,  wie  sie  bei  dem  Mond-  oder 
Schaffner  sehen  Verfahren  erhalten  wird,  erzeugt  werden,  welche  beim 
Zersetzen  mit  Salzsäure  Schwefel  liefert.  Die  Aufschliefsung  der  Soda- 
rückstände geschieht  in  einem  hohen  Gefäfse  A  (Fig.  1)  mit  Siebboden, 
Deckel  und  Boden  zum  Oeffnen  eingerichtet,  indem  durch  den  mit  2  bis 
3  Th.  Wasser  versetzten  Rückständeschlamm  die  Schwefelwasserstoff 
haltigen  Gase  mittels  eines  Kürtmg''schen  Gebläses  g  hindurch  getrieben 
werden.  Der  Sodarückstandschlamm  absorbirt  begierig  Schwefelwasserstoff 
und  bildet  eine  Lauge  von  H2CaS2.  Nach  vollständiger  Aufschliefsung 
wird  die  Lauge  in  das  Gefafs  C  abgelassen,  der  Boden  geöffnet  und  der 
Rückstand,  bestehend  aus  Kalkstein,  Kokes  u.  dgl.  entfernt.  Er  be- 
trägt 33  bis  35  Procent  der  feuchten  Rückstände. 

Die  Lauge,  welche  doppelt  so  viel  Schwefel  enthält,  als  im  Rück- 
stand enthalten  war,  dient  zur  Hälfte  zur  Erzeugung  von  Schwefelwasser- 
stoff, welches  zum  Aufschliefsen  neuer  Rückstände  verwendet  wird.  Die 
Erzeugung  von  H^S  geschieht  in  einem  ähnlichen  Apparat  B^  indem 
Kohlensäure  mittels  des  Körting''schen  Gebläses  G  durch  die  Flüssigkeit 


Fig.  1. 


Fig.  2. 


A 

: 

i 

getrieben  wird.  Als  Kohlensäure  dienen  die  Rauchgase  der  Sodaschmelz- 
öfen (vgl.  1879  234  306).  Der  gefällte  kohlensaure  Kalk  ist  vollständig 
rein  und  kann  zum  Sodaprozefs  wieder  verwendet  werden.  Die  zweite 
Hälfte  der  Schwefellauge  wird  mit  Luft  so  weit  oxydirt,  dafs  eine  nor- 
male Schwefellauge  entsteht,  aus  welcher  Salzsäure  allen  Schwefel 
ausfällt. 

Wenn  die  Oxydation  der  Schwefellauge  gut  geleitet  wird,  so  gelingt 
es  mit  2,5  Th.  Salzsäure  1  Th.  Schwefel  zu  fällen,  so  dafs  es  möglich 
ist,  mit  1/3  der  erzeugten  Salzsäure  allen  Schwefel  zu  regeneriren,  welcher 
für  die  Soda  erforderlich  ist;  2/   der  Salzsäure  bleiben  für  Chlorerzeugung 
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und  andere  Verwendung  übrig.     Wie  vollständig  die  Aufschliefsung  der 
Sodarückstände  mit  Schwefelwasserstoff"  ist,  ergab  folgender  Versuch: 

100g  feuchter  Rückstand  mit  71,1  Proc.  Trockengehalt,  in  Wasser  suspen- 
dirt  und  mit  Schwefelwasserstoff  behandelt,  ergab: 

eine  Lauge  entsprechend    ....     14g,26  Schwefel 
und  im  Rückstand  noch    ....       03,20  Schwefel, 
somit  ein  Ausbringen  von  98,6  Proc. 

Wenn  es  nicht  darauf  ankommt,  reinen  Kalkstein  zu  erzeugen,  so 
kann  das  Verfahren  dadurch  vereinfacht  werden,  dafs  man  beide  Prozesse 
in  einem  Apparat  vor  sich  gehen  läfst,  indem  man  Kohlensäure  direkt 
auf  in  Wasser  suspendirte  Sodarückstände  einwirken  läfst.  Kohlensäure 
zersetzt  das  Schwefelcalcium  und  gibt  Schwefelwasserstoff,  welcher  von 
dem  noch  vorhandenen  Sodaschlamm  bezieh.  CaS  aufgenommen  wird  und 
eine  Lauge  von  H2CaS2  bildet.  Diese  Lauge  wird  mit  Luft  oxydirt,  so 
dafs  Salzsäure  allen  Schwefel  ausfällt.  Nach  der  Formel  2CaS4-H2C03 
=  CaC03-[-H2CaS2  werden  auf  diese  Weise  aus  den  Sodarückständen 
die  Hälfte  des  an  Schwefel  gebundenen  Calciums  und  der  ganze  Schwefel 
gewonnen.  Ein  Versuch  ergab  98  Proc.  Schwefel  in  Lösung,  so  dafs 
der  Aufschlufs  der  Rückstände  vollständig  ist.  Der  Rückstand  besteht 
aufser  den  Verunreinigungen,  als  Kokes,  Thonerde,  Kieselsäure,  Eisen  o.dgl, 
der  Hauptmasse  nach  aus  kohlensaurem  Kalk-  eine  Analyse  ergab  noch 
95  Proc.  CaCOg  und  ist  dieser  Rückstand  statt  Kalkstein  noch  gut  zur 
Sodaschmelze  verwendbar. 

Zur  Ausführung  dieses  Verfahrens  werden  die  Sodarückstände  in 
einen  Cylinder  A  (Fig.  2)  mit  Rührwerk  geschüttet  und  mit  Wasser  zu 
Schlamm  gerührt.  Durch  diesen  Schlamm  prefst  das  Körting' sehe  Gebläse  G 
Kohlensäure  haltige  Feuerungsgase,  bis  der  Geruch  nach  Schwefelwasser- 
stoff auftritt,  oder  bis  eine  Probe  zeigt,  aafs  die  Aufschliefsung  vollendet 
ist.  Der  Inhalt  wird  dann  abgelassen  und  auf  dem  Filter  C  die  Schwefel- 
lauge von  dem  Kalkstein  getrennt.  Erstere  dient  zur  Schwefelfabrikation, 
letztere  zur  Sodaschmelze.  Wenn  die  Kohlensäure  haltigen  Feuerungs- 
gase auch  noch  Sauerstoff"  enthalten,  so  wird  schon  ein  Theil  der  H2CaS- 
Lauge  in  unterschwefligsauren  Kalk  umgew^andelt  sein;  bei  passender 
Zusammensetzung  der  Gase  ist  es  selbst  möglich,  gleich  eine  „normale'' 
Schwefellauge  zu  erzielen.  Diese  letztere  Art  der  Regenerirung  von  Kalk- 
stein und  Schwefel  ist  äufserst  einfach  und,  näher  betrachtet,  eigentlich  nur 
eine  Verbesserung  der  schon  lange  üblichen  Methode  der  Gewinnung  von 
Schwefel  aus  Sodarückständen.  Die  H2CaS2-Lauge  kann  auch  zur  Er- 
zeugung von  Schwefelwasserstoff  mit  Salzsäure  und  der  erhaltene  Schwefel- 
Avasserstoff  zur  Schwefelsäurefabrikation  wieder  verwendet  werden.  Es 
würde  auf  diese  Art  ungefähr  die  Hälfte  der  bei  der  Sodafabrikation  er- 
zeugten Salzsäure  zur  Regenerirung   des  Schwefels  verwendet  werden. 

Der  Verbrauch  der  Salzsäure  bei  dieser  Methode  wird  für  viele 
Fabriken,    welche   keinen  Absatz   für  Salzsäure   haben,    nicht  stark  in 
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Rechnung  kommen;  sollte  jedoch  die  Salzsäure  derart  im  Preis  steigen, 
dafs  deren  Verwendung  hierfür  nicht  rentirt,  so  ist  es  immerhin  noch 
möglich,  aus  der  nach  dieser  Methode  erzeugten  Schwefellauge  (H2CaS.2) 
den  Schwefel  in  einer  Form  wieder  zu  gewinnen,  dafs  derselbe  bei  der 
Schwefelsäure-Erzeuo'una;  Verwenduna;  finden  kann. 


Zur  Darstellung  von  künstlichem  Indigo. 

Die  Badische  Anilin-  und  Sodafabrik  in  Ludwigshafen  (D.  R.  P.  Kl.  22 
Zusatz  Nr.  19266  vom  23.  December  1881)  stellt  künstlichen  Indigo  auch 
auf  folgende  Weise  dar  (vgl.  1882  245  137). 

Durch  Kochen  einer  wässerigen  Lösung  der  Orthonitrophenylpropiol- 
säure  erhaltenes  Orthonitrophenylacetylen  M'ird  durch  Behandlung  mit 
ammoniakalischem  Kupferchlorür  in  die  bekannte  Kupferoxydulverbin- 
dung übergeführt.  Diese  wird  darauf  mit  einer  alkalischen  Lösung  von 
Ferricyankalium  behandelt,  wodurch  das  Orthodinitrodiphenyldiacetylen, 

^6^4  )  Nf)~  "Ni)     (  ^6^4  •)    ei'zeugt    wird.      Durch    Behandlung   des 

letzteren  mit  rauchender  Schwefelsäure  A^ird  das  isomere  Diisatogen 
dargestellt,  welches  sich  durch  Reductionsmittel  in  Indigblau,  durch 
concentrirte  Schwefelsäure  und  Eisenvitriol   in   Lidoin   überführen   läfst. 

Zur  Darstellung  des  Indigos  wird  nun  1^  Orthonitrophenylacetylen 
durch  Behandlung  mit  einer  ammoniakalischen  Kupferchlorürlösung  in 
bekannter  Weise  in  die  rothe  Kupferverbindung  verwandelt  und  diese 
nach  dem  Auswaschen  und  Abpressen  im  feuchten  Zustande  in  eine 
Lösung  \o\\  2^,25  Ferricyankalium  und  0'^,38  Aetzkali  in  61,75  Wasser 
eingetragen.  Man  läfst  die  Masse  bei  gewöhnlicher  Temperatur  etwa 
24  Stunden  lang  stehen,  bis  die  rothe  Farbe  des  Niederschlages  ver- 
schwunden ist,  und  zieht  denselben  nach  dem  Auswaschen  und  Trocknen 
mit  Chloroform  aus.  Das  Dinitrodiphenyldiacet3len  krystallisirt  aus  dieser 
Lösung  in  goldgelben,  bei  etwa  21 2"  schmelzenden  Nadeln.  Mit  Eisen- 
vitriol und  concentrirter  Schwefelsäure  liefert  das  Dinitrodiphenyldiacetylen 
den  dem  Indigo  verwandten  Fai-bstoff  Indoin. 

Um  durch  Ueberführung  des  Dinitrodiphenyldiacetylens  in  Diisatogen 
Indigblau  zu  erhalten,  rührt  man  dasselbe  in  fein  vertheiltem  Zustande 
mit  concentrirter  Schwefelsäure  zu  einem  Bi-ei  an  und  setzt  unter  Ab- 
kühlung so  viel  rauchende  Schwefelsäure  in  kleineu  Mengen  hinzu,  l)is 
alles  gelöst  ist.  Die  dunkle  kirschrothe  Flüssigkeit  wird  nun  filtrirt 
und  in  kaltes  Wasser  oder  besser  in  Alkohol  gegossen.  In  ersterem 
Fall  scheidet  sich  das  Diisatogen  als  dunkelrother  amorpher  Niederschlag 
aus,  in  letzterem  in  dunkelrothen  Nadeln. 

Das  Diisatogen  liefert  bei  der  Behandlung  mit  concentrirter  Schwefel- 
säure und  Eisenvitriol   Indoin,   mit  verschiedenen  anderen   Reductions- 
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mittein  dagegen  Indigblau.  Schwefelanimon  und  Schwefelalkalien  führen 
dasselbe  schon  bei  gewöhnlicher  Temperatur  in  Indigo  über,  ebenso 
Zinkstaub  in  Verbindung  mit  Essigsäure,  Ammoniak  oder  Natronlauge, 
sowie  Traubenzucker  mit  Alkalien  beim  gelinden  Erwärmen. 

Ein  zweites  Verfahi-en  zur  Darstellung  des  künstlichen  Indigos  be- 
ruht auf  der  Umwandlung  des  Isatogens  oder  des  Diisatogens  in  Ver- 
bindungen mit  Schwefligsäure.  Man  kocht  zu  diesem  Zweck  Orthoni- 
trophenylpropiolsäure  mit  einer  überschüssigen  concentrirten  Lösung  von 
Ammoniumbisulfit,  bis  die  genannte  Säure  völlig  verschwunden  ist,  oder 
man  behandelt  Orthonitrophen^'lacetjlen  in  derselben  Weise.  Zur  Ent- 
fernung der  Schwefligsäure  setzt  man  dann  noch  essigsaures  Barium 
hinzu,  bis  die  Flüssigkeit  nicht  mehr  getrübt  wird,  und  filtrirt  ab.  Die 
so  erhaltene  gelbe  Flüssigkeit  liefert,  mit  Reductionsmitteln  (z.  B.  Zink- 
staub und  Ammoniak)  behandelt,  Indigblau. 

Zur  Darstellung  der  Schwefligsäureverbindung  des  Diisatogens  kocht 
man  diese  Substanz  mit  überschüssigem  Ammoniumbisulfit  und  verfährt 
sonst  wie  oben.  Die  auf  diese  Weise  dargestellte  Verbindung  liefert  bei 
der  Behandlung  mit  Zinkstaub  und  Ammoniak  oder  anderen  Reductions- 
mitteln ebenfalls  Indis-blau. 


Zur  Bestimmung  der  Gerbsäure;  von  Ferd.  Simand. 

Die  nur  nach  Milligramm  zählende  Menge  der  sich  aus  extrahirten 
Knochen  und  hauptsächlich  aus  extrahirten  Hornschläuchen  in  destillirtem 
Wasser  lösenden  organischen  Stoffe  brachten  mich  auf  den  Gedanken, 
eine  gewiehtsanalytische  indirekte  Bestimmungsmethode  der  Gerbsäure  aus- 
zuarbeiten. Diese  Methode  ist  zwar  einfach,  dürfte  jedoch  für  die  Praxis 
den  Uebelstand  haben,  dafs  sie  nicht  in  kurzer  Zeit  auszuführen  wäre; 
ich  Avill  daher  auf  diesem  weiter  unten  angedeuteten  Wege  das  Aequi- 
valent  sowohl  des  Tannins,  als  auch  der  gerbenden  Stoffe  der  verschie- 
deneu Gerbmaterialien  gegen  Oxalsäure  oder  Eisen  ermitteln,  da  dies 
für  die  Praxis  von  wesentlichem  Nutzen  wäre,  in  so  fern  als  bisher  bei 
den  GerbstofFbestimmungen  die  Berechnung  stets  nur  auf  den  Werth  des 
Tannins  bezogen  wurde,  welcher  gewifs  verschieden  von  jenem  der  meisten 
anderen  Gerbsäuren  ist.  Die  Praxis  hat  beobachtet,  dafs  die  Wirkung 
verschiedener  Gerbmaterialien,  wenn  auch  von  dem  absoluten  Gerbstoff- 
gehalt  abgesehen  wird,  sehr  verschieden  ist. 

Zunächst  versuchte  ich  das  von  Prof.  Oser  angegebene  Aequivalent 
für  Eichengerbsäure  (63  Oxalsäure  =  62,29  Eichengerbsäure)  zu  erhalten. 
Diese  Versuche  führte  ich  so  aus,  dafs  eine  gewisse  Menge  Eichenrinde 
mit  destillirtem  Wasser  auf  ein  bestimmtes  Volumen  abgekocht  wurde. 
Von  der  erkalteten  und  filtrirten  Lösung  sind  2  mal  je  lOOcc  eingedampft, 
getrocknet  und  nach  Abzug  der  Asche  die  Menge  der  organischen  Stoffe 
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o-efunden  worden.  Aus  zwei  anderen  Partien  zog  ich  mit  Hornschläuchen 
den  GerbstofT  aus  und  dampfte  das  Filtrat  ein.  i  Nach  Abzug  des  Aschen- 
gehaltes fand  ich  so  die  Menge  derjenigen  Stotle,  welche  von  Horn- 
schläuchen nicht  aufgenommen  wurden  (NichtgerbstofF),  und  durch  Sub- 
traktion von  Obigem  erhielt  ich  das  Gewicht  der  in  der  eingedampften 
Anzahl  Cubikcentimeter  obigen  Eichenauszuges  enthaltenen  gerbenden 
Stoffe,  welche  18,1545  bezieh.  1^,1585  betrugen. 

Nebenbei  wurden  je  lOQcc  der  ßltrirten  Eichenabkochung  auf:  a)  500^^, 
b)  600CC  und  c)  900cc  mit  destillirtem  Wasser  verdünnt  und  von  allen 
dreien  je  lO^c  mehrere  Male  titrirt.  Aus  denselben  Brühen  wurde  auch 
mit  Hornschläuchen  der  Gerbstoff  ausgezogen  und  je  lO^c  Filtrat  wieder 
titrirt.     l^c  Chamäleon  entsprach  0?,001851  Eisen. 

a)  In  lOcc  dieser  Brühe  befinden  sich  üg,Ü2309  (=  1,1545 :  50)  bezieh. 
0^,02317  (=1,1585:50)  GerbstofT,  welcher  llcc^7  Chamäleon  (=  0g,021657  Eisen) 
zur  Oxydation  braucht.     Das  Aequivalent  gegen  Eisen  berechnet  sich: 

0.02309  :  0,021657  =  x  :  56,  woraus  x  =  59^,71  Eicliengerbsäure, 
Eicnen-         Eisen 
eerbstoff 
und  0,02317  :  0,021657  =  a; :  56,  woraus  x  =  59?,95  Eichengerbsäure. 

b)  In  lOcc  Brühe  sind  0g,01924  (=1,1545:60)  bezieh.  0g,01931  (=1,1585:60) 
gerbende  Stoü'e,  welche  9^cß  Chamäleon  (=  Og,Ol777  Eisen)  zur  Oxydation  ei'- 
I'ordern.     Daraus  erhält  man: 

0,01924  :  0,01777  =  x  :  56 ,  woraus  x  —  60^,63  Eichengerbsäure, 
Eichen-        Eisen 
gerbstoir 
und  0,01931 :  0,01777  =  a; :  56,  woraus  x  =  60?,85  Eichengerbsäure. 

c)  lO^c  dieser  Eichenbrühe  enthalten  0g,01283  (=  1,1545  :  90)  bezieh. 
08,01287  (=1,1585:90)  Eichengerbstotf,  welcher  6cc,5  Chamäleon  (=08,012031 
Eisen)  reducirt.  Das  Aequivalent  gegen  Eisen  rechnet  sich  daher  nach  folgen- 
den Profjortionen : 

0,01283  :  0,012031  =  x  :  56,  woraus  x  =  59g,91  Eichengerbsäure 
Eichen-         Eisen 
^erbstotl 
und         0,01287  :  0,012031  =  o; :  56,  woraus  x  =  598,72  Eichengerbsäure. 

Das  Mittel  aus  diesen  6  Werthen  ist  60,11,  während  Prof.  Oser 
62,29  gefunden  hat.'^  Die  von  mir  gefundene  Zahl  ist  aber  unbedingt 
zu  klein ;,  denn  wie  schon  früher  erwähnt,  war  in  dem  eingeengten  Horn- 
schlauchfiltrat  noch  Gerbsäure  enthalten  (mit  Leimlösung  nachgewiesen) ; 
doch  bin  ich  überzeugt,  dafs  sich  dieser  Uebelstand  wird  beheben  lassen, 
und  glaube  ich  auch,  dafs  dann  die  Zahl,  wenn  auch  vielleicht  nur  un- 
bedeutend, grüfser  als  die  Oser  sehe  sein  wird  ^  denn  es  werden  von  Haut 
u.  dgl.  auch  eine  gewisse  Menge  der  sogen.  Farbstoffe  aufgenommen, 
welche  nach  meinen  Beobachtungen  entweder  gar  nicht,  oder  nur  in  sehr 
geringer  Menge  bei  Gegenwart  von  Indigo  und  Gerbsäure  durch  Chamäleon 
oxydirt  werden  und  daher  das  Verhältnifs  vergröfsern. 

Wien,  Laboratorium  der  k.  k.  Versuchsstation  für  Lederindustrie,  Sept.  1882. 

i  Ein  Theil  desselben,  auf  beiläufig  den  zehnten  Theil  eingeengt,  gab  mit 
Leimlösung  eine  deutlich  bemerkbare  Reaction. 

'i  Eine  Eichenrinde,  welche  mit  dem  auf  Tannin  gestellten  Titer  10  Proc. 
Gerbstoff  enthält,  hätte  nach  Oser  15  und  nach  meinen  Zahlen  14,46  Proc. 
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Geschwindigkeit  von  Eisenbahnzügen. 

Fragen,  ob  die  Züge  in  dem  oder  jenem  Lande,  oder  auch  die  Züge  dieser 
oder  jener  Bahnverwaltung  die  raschesten  seien,  werden  häufig  gestellt  und 
fördern  regelmäfsig  die  überraschendsten  Meinungsverschiedenheiten  zu  Tage; 
es  ist  daher  folgende,  der  Verkehrs zeüung  entnommene  Zusammenstellung  über 
die  Geschwindigkeiten  eines  Theiles  der  raschesten  europäischen  Züge  nicht 
ohne  Interesse.  Unter  sonst  gleichen  Verhältnissen  wird  derjenige  Zug  am 
raschesten  fahren  können,  welcher  die  geringsten  Steigungsverhältnisse  und  gar 
keine  Curven  oder  solche  von  möglichst  grofsem  Radius  zu  überwinden  hat 
und  der  auf  eine  möglichst  lange  Strecke  seine  Fahrgeschwindigkeit  ausnutzen 
kann.  Es  mufs  demnach  in  gebirgigen  Ländern,  wo  Steigungen  und  Curven 
von  kleinen  Radien  unvermeidlich  sind,  die  Fahrgeschwindigkeit  der  Bahnzüge 
verhältnifsmäfsig  gering  sein;  weiter  wird  ein  Zug,  dessen  Anhaltepunkte  weit 
von  einander  liegen,  unter  sonst  völlig  gleichen  Umständen,  in  gegebener  Zeit 
eine  gröfsere  Entfernung  zurücklegen  als  ein  anderer,  bei  welchem  dies  nicht 
der  Fall  ist.  Selbst  wenn  der  letztere  nicht  auf  jedem  Bahnhofe  hält,  verliert 
er  gegenüber  jenem  an  Geschwindigkeit;  denn  auch  diejenigen  Bahnhöfe,  auf 
denen  er  nicht  hält,  mufs  er  vorgeschriebenermafsen  wegen  der  Weichen  u.  dgl. 
langsamer  durchfahren. 

Für  die  auf  freier  Strecke,  also  aufserhalb  der  Bahnhöfe,  erlaubten  Geschwin- 
digkeiten gelten  nun  in  Deutschland  —  und  ähnlich  auch  in  Frankreich  und 
Oesterreich-Ungarn,  während  England  weniger  streng  verfährt  —  folgende  Vor- 
schriften (§  26  des  Bahnpolizeireglements  für  die  Eisenbahnen  Deutschlands) : 
„Die  gröfste  Fahrgeschwindigkeit,  welche  auf  keiner  Strecke  überschritten 
werden  darf,  wird  bei  Neigungen  von  nicht  mehr  als  5  ^\qq  und  Radien  von  nicht 
weniger  als  lOOOm  für  Schnellzüge  auf  75km  in  der  Stunde,  für  Personenzüge 
auf  6ükm^  für  Güterzüge  auf  45km  festgesetzt;  auf  stärker  geneigten  oder  mehr 
gekrümmten  Strecken  mufs  diese  Geschwindigkeit  angemessen  verringert  werden. 
Ausnahmsweise  können  gröfsere  Geschwindigkeiten  für  Schnellzüge  bis  90km 
in  der  Stunde  unter  besonders  günstigen  Verhältnissen  zugelassen  werden;  sie 
bedürfen  der  ausdrücklichen  Genehmigung  der  Aufsichtsbehörde."  Die  gröfste 
zulässige  Geschwindigkeit  für  Schnellzüge  ist  hiernach  in  Deutschland  (und  den 
benachbarten  Ländern)  die  von  90km  in  der  Stunde,  d.  h.  der  Zug  kann  Ikni 
in  0.67  Minuten  zurücklegen.  Eine  derartige  Geschwindigkeit  wird  nun  aller- 
dings, auch  wenn  man  längere  Strecken  ohne  Zwischenstationen  in  Betracht 
zieht,  nirgends  erreicht,  wie  das  Nachstehende  zeigt.  In  der  hier  folgenden 
Zusammenstellung  sind  nur  deutsche,  österreichische,  belgische,  französische 
und  englische  Züge  berücksichtigt,  weil  in  den  anderen  europäischen  Ländern 
erheblich  langsamer  gefahren  wird.  Da  auf  sehr  langen  Strecken  die  Fahr- 
geschwindigkeit an  und  für  sich  zwar  dieselbe  bleibt,  aber  naturgemäfs  oft 
mehr  Haltepunkte  innerhalb  sehr  grofser  Strecken  vorhanden  sind  als  inner- 
halb kleinerer,  so  sind  die  Züge  nach  der  durchlaufenden  Gesammtkilometerzahl 
in  Gruppen  betrachtet. 

Von  Zügen,  welche  eine  Gesammtstrecke  von  mehr  als  500km  durchlaufen, 
ist  der  schnellste  der  Exprefszug  London-Sheffield-Edinburg.  Er  hat,  die  eng- 
lische Meile  zu  lkm^609  gerechnet,  669km^34  zu  durcheilen  und  braucht  dazu  — 
hier  wie  auch  bei  allen  noch  zu  nennenden  Zügen  sind  die  Aufenthalte  mit- 
gerechnet —  für  je  1km  0,91  Minuten.  Diesem  Zug  am  nächsten  kommt  der 
Exprefszug  Berlin-Köln.  Er  braucht  für  1km  der  570km  .26  langen  Strecke 
1,01  Minute.  Dann  folgen  die  Rapidzüge  Paris-Bordeaux  (558km)  und  Paris- 
Lj^on  (525km)  mit  je  1,03  Minuten  für  1km-  dann  der  Rapidzug  Paris-Marseille 
(863km)  mit  1,08  und  der  Eilzug  Bodenbach-Wien  (510km)  mit  1,19  Minute  für 
1km  ;  endlich  der  Rapidzug  Paris-Toulouse  (751km)  mit  1,27,  der  Curierzug  Berlin- 
Eydtkuhnen  (711km.9)  mit  1,29  und  der  Schnellzug  Strafsburg-Paris  (50lkm^90) 
mit  1,33  Minuten  für  1km. 

Von  den  Zügen,  welche  eine  Gesammtstrecke  von  400  bis  500km  durchlaufen, 
sind  die  beiden  schnellsten  der  Curierzug  Köln-Bremen-Hamburg  (4r46km.^99) 
mit  1,12  und  der  Eilzug  Krakau-Wien  (413km)  mit  1.37  Minuten  für  1km. 
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Die  Züge  mit  einer  Gesammtstrecke  von  300  bis  400km  reihen  sich  der 
Schnelligkeit  nach,  wie  folgt:  Expreiszug  London-Salisburv-Plymouth  (370km^07) 
für  1km  1.00,  Exprefszug  London-Bristol-Plvmouth  (397km^42)  1,02,  Schnellzug 
Paris-Longuvon  (SSlkm)  1.18,  Curierzug  Hamburg-Cassel  (347km,40)  1,21,  Holz- 
minden-Aachen (327km.70)  1.25,  Mainz-Basel  (352km^03)  1,26,  Berlin-(Kohlfurt-) 
Breslau  (359km.90)  1,27,  München-(Nürnberg-)Hof  (387km.90)  1.43  Minuten.  An 
der  langen  Dauer  der  Fahrzeit  dieses  letzteren  Zuges  sind  aufser  den  -vielen 
Haltepunkten,  auf  welche  im  Interesse  der  Bahneinnahmen  nach  Lage  der  Sache 
nicht  verzichtet  werden  kann,  die  ungünstigen  Terrainverhältnisse  schuld. 

Die  Züge,  deren  Gesammtstrecke  zwischen  200  und  300km  lang  ist,  sind 
iolgendermafsen  zu  ordnen:  Exprefszüge  Paris-Boulogne-Calais  (297km)  mit 
1.01,  Berlin-Hamburg  (285km.70)  mit  1.06,  Rapidzüge  Paris-Rouen-Havre  (228km) 
und  Paris -Le  Maus  (211km)  mit  je  1.13.  Expreiszug  Bremen-Magdeburg  (262km^23) 
mit  1,18  und  Brüssel-Calais  (215km)  mit  1,22  Minuten  für  1km. 

Einen  etwas  höheren  Grad  von  Schnelligkeit  weisen  die  nachfolgend  be- 
zeichneten Züge,  welche  zwischen  100  und  20ükm  Gesammtstreckenlänge  haben, 
auf:  die  Exprefszüge  London-Sittingbourne-Dover  (125km.50)  mit  0.837  Minuten 
für  1km  und  London-Tunbridge-Dover  (105km)  mit  0,86^  der  Curierzug  Berlin- 
Jüterbog-Dresden  (187km,75)  mit  0,98.  der  Exprefszug  London-Norwich  (183km^82) 
mit  1,01.  die  Curierzüge  Dresden-Zossen-Berlin  (174km.l7)  mit  1,03,  Cassel-Frank- 
furt  (198km.79)  mit  1,10  und  Breslau-Oderburg  (180km,90)  und  Berlin-Leipzig 
(162km.98)  mit  .je  1.15  Minuten  für  1km.  endlich  der  Curierzug  Stargard-Stettin- 
Berlin  (169km.03)  mit  1.18  Minuten.  Einen  geringern  -Grad  von  Schnelligkeit 
haben  dagegen  verhältnil'smäfsig  wieder  die  süddeutschen  Strecken  Darmstadt- 
Heidelberg  (60km.70)  mit  1,07  und  Mainz- Aschaflfenburg  (74km^6Ü)  mit  1,23  Mi- 
nuten für  1km. 

Begreiflicherweise  hat  ein  gi'ofser  Theil  der  obigen  Züge  auf  den  einzelnen 
Theilen  der  Gesammtstrecke  verschiedene  Geschwindigkeiten.  Stellt  man  diese 
zusammen,  so  ergeben  sich  die  folgenden  Theilstrecken  als  die  schnellsten: 
Exprefszug  Stendal-Lehrte  (131km.i7)  mit  0.838.  Spandau-Stendal  (92km.i7)  mit 
0.86,  Hannover-Oebisfelde  (88km.oi)  gleichfalls  mit  0.86,  Berlin-Falkenberg 
(lllkm.94).  Jüterbog-Berlin  (62km.83)  und  Frankfurt-Guben  (48km^38)  mit  je 
0,91  Minuten  für  1km.  Sodann  Keustadt  a.  d.  Dosse-Spandau  (63km.70)  mit  0,93, 
Berlin-Luckenwalde  (49km.61)  mit  0.95,  Zossen-Dobrilugk-Kirchhain  (70km^03) 
mit  0.97,  Stettin-Angermünde  (68km^76)  mit  1.00,  Hannover-Köln  (327km^82) 
mit  1.04  und  schliefslich  Berlin-Küstrin  (82km.70)  mit  1,05  Minute  für  1km. 

Aus  allen  diesen  Angaben  ergibt  sich :  Die  schnellsten  Züge  auf  längeren 
Strecken  sind  London-Edinburg  mit  0,91  und  Spandau-Köln  mit  Ikm.oi  in  der 
Minute.  Die  schnellsten  Züge  auf  Strecken  von  mittlerer  Länge  sind  Berlin- 
Jüterbog-Dresden  mit  0,98,  London-Salisbury-Ph'mouth  mit  1,00  und  Paris- 
Boulogne-Calais  mit  Ikm.oi  in  der  Minute.  Die  am  raschesten  durchlaufenen 
kleineren  Strecken  sind  London-Sittingbourne-Dover  mit  0,837  und  Stendal- 
Lehrte  mit  0.838  Minuten  für  1km.  Sonach  verkehren  die  beiden  schnellsten 
Züge  der  Erde  (in  Amerika  wird  bekanntlich  viel  langsamer  gefahren)  in 
Deutschland  und  England. 

Der  Eisenerz-Distrikt  von  Bilbao  in  Spanien. 

Der  Werth  der  biscayischen  Hämatiteisenstein-Lager  ist  seit  Jahrhunderten 
bekannt ;  erst  in  den  letzten  Jahren  hat  sich  indefs  die  Ausbeutung  derselben 
zu  der  gegenwärtigen  erstaunlichen  Höhe  aufgeschwungen.  Die  Zeitschrift  Stahl 
und  Eisen.  1882  *S.  337  bringt  einen  Auszug  aus  der  von  Will.  Gill  in  Luchana 
verfafsten  und  auf  der  diesjährigen  Frühjahrsversammlung  des  Iron  and  Steel 
Institute  verlesenen  Abhandlung,  welche  sich  eingehend  insbesondere  mit  den 
Gruben  des  eigentlichen  Bilbao-Distriktes  beschäftigt,  d.  h.  diejenigen,  deren 
Fortschaflfungswege  mit  dem  Bilbaotlusse  in  Verbindung  stehen.  Diese  Lager 
lassen  sich  in  7  Gruben  scheiden: 

1)  OUargan      ^  ,  -r-,         .     i        •,  mi  •    w 
r,<  Tt       •         •  1-  braunes  Erz,  stark  mit  Thon  vermischt; 

2)  Iturrigorri  ^  ^  ' 

3)  Castrejana,  braunes  Erz, 

4)  Matamoros.  braunes  Erz  in  grofsen  Lagern, 
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5)  El  Regato.  braunes  Erz  (gegenwärtig  nicht  im  Abbau), 

6)  Triano  und  Somorrostro,  rothes  und  braunes  Erz  (dies  sind  die  bedeu- 

tendsten Lager, 

7)  Galdames,  bi'aunes  Erz. 

Nach   officiellen   Angaben   war  die  Förderung  dieser   Gruben   im  J.  1881 
=  2 800 075t.    Hieran  waren  die  einzelnen  Gruppen  folgendermafsen  betheiligt: 


21  Gruben  in  Ollargan,  Iturrigorri  und  Castrejana 

4        „         „    Matamoros 

38        „         „    Triano  und  Somorrostro 

2        „        „   Galdames 


84128t 

568149 

2031055 

116  743 


Summe  2800075t 
Hiervon  lieferten  Matamoros,  Triano  und  Somorrostro  allein  2599204t  oder 
gegen  93  Proc.  Die  in  diesen  Lagern  gefundenen  Eisenerze  sind  an  Ort  und 
Stelle  unter  folgenden  Namen  bekannt:  Campanil  (rothes  Hämatiterz),  Rubio 
(braunes  Hämatiterz),  Vena  dulce  (weifses,  reiches  Hämatiterz,  beiden  Lagern 
gemeinsam),  Carbonato  de  /iierro  (Spatheisenstein).  Das  letztere  ist  bis  jetzt  nicht 
ausgeführt  worden. 

Die   gegenwärtig   für   den  Verkauf  gewonnenen  Erzsorten  vertheilen   sich 
auf  die  verschiedenen  Gruppen  ungefähr  in  folgendem  Verhältnifs: 

Ollargan,  Iturrigorri  und  Castrejana Rubio, 

Matamoros |  l2io\ 

El  Regato       Rubio 


Somorrostro  und  Triano 


Campanil  Vst 


<  Vena  3'^.^ 

(  Rubio  -i/'g, 

Galdames Rubio. 

Die  folgenden  Analysen  zeigen  die  Durchschnittsqualität  der  in  den  bedeu- 
tendsten Gruben  der  Orconera  Iron  Ore  Company  gewonnenen  Erze: 


Bestandtheile 

Rothes  Erz 

Braunes  Erz 

Campanil 

Orconera 

Concha 

Eisenoxyd 

Thonerde       

Manganoxyd      .... 

Kalk 

Magnesia 

Kieselsäure 

Schwefelsäure    .... 

Schwefel 

Phosphor       

Kohlensäure      .... 
Gebundenes  Wasser  .     . 

78,00 
0,21 
0,86 
3,61 
1,65 
5,91 
0,01 

Spur 
0,03 
5,00 
4,60 

79.96 
1,44 
0,70 
1.00 
0.55 
8.10 
0,10 
0,05 
0,03 

8,25 

78,29 
1,15 
0,74 
0,50 
0,02 
8,80 
0,05 
0,04 
0,02 

10,55 

99,91 

100.18 

100,16 

Metallisches  Eisen      .     . 

54,62 

55,97 

54,80 

Ferner  folgt  eine  Analyse  des  Fena-dw/ce-Erzes,  wobei  indefs  zu  bemerken 
ist,  dafs  der  Eisengehalt  dieses  Minerals  in  der  Regel  höher,  bis  zu  59,  durch- 
schnittlich aber  58  Proc.  ist: 

Eisen 57.540  Proc. 

Mangan 1.130 

Thonerde 4.410 

Kalk 0.510 

Magnesia 0,580 

Kieselsäure 4,320 

Schwefel 0.019 

Phosphor 0,022 

Glühverlust 1,320 
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Nach  Beschreibung  der  Gruben,  der  Erz-Gewinnung  und  Ausscheidung, 
des  Transportes  u.  dgl.  folgen  in  unserer  Quelle  noch  die  Ausfuhrzitfer  während 
der  letzten  4  Jahre  nach  den  verschiedenen  Ländern. 

Nafsmülile  von  M.  Neuerburg  in  Köln. 

Der  Bodenstein  D  rotirt,  während  der  ex- 
centrisch  lose  aufliegende  kleinere  Oberstein  E 
in  Folge  Eingriffes  eines  am  Mantel  des  Ober- 
steines angebrachten  Zahnkranzes  in  einen  Zahn- 
ring am  Mahlrumpf  u.  dgl.  eine  planetare  Be- 
wegung zu  machen  gezwungen  ist.  Das  zwischen 
den  Steinen  durchgegangene  Mahlgut  wird  von 
Räumern,  welche  am  Bodenstein  angebracht 
sind,  zunächst  in  einen  Trog  geschafft,  aus 
welchem  ein  Schöpfrad  K  das  Mahlgut  so  lange 
den  Steinen  v^-ieder  zuführt,  bis  der  genügende 
Feinheitsgrad  erreicht  ist.  Die  Anordnung  er- 
scheint, wie  in  der  Wochenschrift  des  Vereins 
deutscher  Inpenieure^  1882  S.  242  berichtet  wird, 
im  Ganzen  zweckmäfsig;  doch  wird  sich  für 
den  Oberstein  eine  andere  Führung  als  die  der 
Verzahnung  wohl  bald  als  nothwendig  heraus- 
stellen. (■••D.R.P.  Kl. 50  Nr.  18465  vom  26.  No- 
vember 1881.) 

KuMo's  galvanisclies  Kupfervitriol -Element. 

Das  von  Ernst  Kuhlo  in  Stettin  (•••D.  R.  P.  Kl.  21  Nr.  17188 
vom  29.  Mai  1881)  ausgeführte  Element  besteht  aus  einem 
runden  Kupfercylinder  C  und  einer  gekröpften  Erweiterung  E. 
Der  als  Kupferpol  dienende  Cylinder  C  ist  in  Höhe  der  Er- 
weiterung E  vielfach  durchbohrt,  so  dafs  die  in  den  Cylinder  C 
gegossene  Kupfen-itriollösung  auch  in  die  mit  Kupfervitriol- 
krystallen  zu  füllende  Ei'weiterung  E  eintreten  kann.  In 
dieses  Kupfergefäfs  wird  an  Stelle  eines  Thoncylinders  eine 
Pergamentpapierhülse  gesetzt.  Diese  wird  von  einer  Platte 
und  einem  Ringe  aus  isolirendem  Material  getragen,  welche 
durch  ebensolche  Stäbe  verbunden  sind.  Ueber  das  Gerippe 
wird  eine  Röhre  aus  Pergamentpapier  gezogen  und  sowohl 
an  die  Platte,  als  auch  an  den  Ring  durch  übergestreifte 
Gummiringe  wasserdicht  angeprefst.  In  diese  Hülse  kommt 
ein   gebogener  Zinkstreifen  und  Kochsalzlösung. 

Natürliclier  Cement. 

Nach  0.  Korscheit  {Berg-  und  Hüttenmännische  Zeitung^  1882  S.  488)  besteht 
der  Ackerboden  von  Tokio,  Japan,  bis  zu  einer  Tiefe  von  6m  aus  Cementtuft'. 
6  Th.  desselben  geben  mit  6  Th.  Sand  und  1  Th.  gebranntem  Kalk  einen  guten 
Cementmörtel.  Der  Cement  kann  an  Stelle  des  theureren  Portlandcementes 
überall  da  angewendet  werden,  wo  es  nicht  auf  grofse  Härte  ankommt.  Der 
Tuft'boden  enthält  85  Proc.  Zeolithe  und  Sesquioxydhydrate,  11  Mineralsand, 
1,5  Thon,  1,5  Quarzsand  und  1  organische  Substanz. 

Verarbeitung  von  Antimonerzen. 

Nach  ,7.  Hargreaves  und  Th.  Robinson  in  Widnes  (Englisches  Patent  Nr.  1584 
vom  12.  April  1881)  werden  die  fein  gepulverten  Erze  mit  Salzsäure  erhitzt, 
die  erhaltenen  Lösungen  mit  Kalk  oder  Magnesia  neutralisirt  und  aus  denselben 
mittels  Eisen  oder  Zink  das  Antimon  gefällt.  Letzteres  wird  mit  einer  Lösung 
von  Antimonchlorid,  dann  mit  Salzsäure,  schliefslich  mit  Wasser  gewaschen 
und  dann  mit  Potasche  und  Kohle  in  einem  Tiegel  zusammengeschmolzen. 
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Um  den  bei  der  Lösung  der  Erze  entweichenden  Schwefelwasserstoff  zu 
verwerthen.  werden  die  Gase  durch  Waschen  von  beigemengtem  Chlorwasser- 
stoff und  mitgerissenem  Antimonclilorid  gereinigt,  dann  über  Eisenoxyd  geleitet 
oder  zu  Schwefligsäure  vei'brannt. 

Ueber  das  Beizen  von  Bronze -Münzplättchen. 

Die  Münze  in  Bukarest  verwendete  früher  zum  Beizen  der  Bronzeplättchen 
(2  Bani:  95  Kupfer,  4  Zinn,  1  Zink)  Schwefelsäure,  welche  aber  einen  röth- 
lichen,  Kupfer  ähnlichen  Ton  hervoi'brachte. 

Nach  J.  E.  Barth  (^Oesterr eichische  Zeitschrift  für  Berg-  -und  Hüttenwesen^  1882 
S.  335)  werden  die  Platten  Jetzt  in  Mengen  von  etwa  10k  in  eiserne  Töpfe  mit 
Holzkohlenpulver  in  abwechselnden  Schichten  eingelegt,  der  Deckel  wird  mit 
Lehm  gut  gedichtet  und  nun  eine  Anzahl  derartig  beschickter  Gefäfse  in  einer 
eisernen  Muffel  2  bis  2,5  Stunden  der  Rothglühhitze  ausgesetzt.  Dann  werden 
sie  aus  der  Muffel  entfernt,  völlig  abkühlen  gelassen  und  erst  hierauf  entleert. 
Die  von  dem  Kohlenpulver  abgesiebten  Plättchen  haben  dann  eine  Gold  ähn- 
liche Farbe  mit  dunkleren  Flecken. 

Barth  behandelt  nun  je  20k  dieser  Plättchen  15  Minuten  lang  in  einer 
Scheuertrommel  mit  einer  Lösung  von  50g  Weinsäure  in  lH  Wasser.  Dann 
sind  die  Flecken  und  Anlauffarben  gänzlich  verschwunden  und  haben  die  Plätt- 
chen eine  rothe,  dem  Gold  ähnliche,  glänzende  Farbe.  Die  Weinsteinlösung 
wird  noch  2 mal  gebraucht,  jedoch  jedesmal  20  bis  30?  Weinstein  zugesetzt. 
Nachdem  die  Plättchen  gewaschen ,  werden  sie  in  einer  Scheuertrommel  mit 
Sägespänen  getrocknet,  da  sie  bei  anderen  Trocknungsmethoden  leicht  fleckig 
werden.  Nach  der  Trocknung  werden  sie  von  den  Sägespänen  abgesiebt  und 
mit  Tüchern  abgewischt,  um  den  anhängenden  Staub  zu  entfernen. 

Ueber  die  Wirkung  verscMedener  Sprengstoffe. 

E.  L.  Abbot  gibt  folgende  Zusammenstellung  über  die  Wirkung  verschiedener 
Sprengstoffe  unter  Wasser,  die  des  Dynamites  Nr.  1=100  gesetzt: 

Sprenggelatine 117 

Dualin 111 

Hercules  powder,  Nr.  1   .     .     106 

Dynamit,  Nr.  1 100 

Rend-rock 94 

Schiefsbaumwolle   ....       87 

Dynamit,  Nr.  2 83 

Mica  powder,  Nr.  1     .     .     .       83 

Hercules  powder,  Nr.  2  .     .       83 

^^ilcan  powder,  Nr.  2      .     .       82 

Nitroglycerin 81 

Brugere  powder      ....       81 

Vulcan  powder,  Nr.  1      .     .       78 

Electric  powder,  Nr.  1     .     .       69 

Designolle's  Pulver     ...       68 

Electric  powder,  Nr.  2    .     .       62 

Jlica  powder,  Nr.  2  .  .  .  62 
(^Report  upon  Experiments  and  Inrestigations  to  Develop  a  System  of  Suhnarine  Mines 
for  Defending  the  Ilarbors  of  the  United  States.  Professional  Papers  of  the  Corps  of 
Engineers,  U.  S.  A.,  Nr.  23.  By  Lieut.-Colonel  Heytri/  L.  Abbot.  Washington  1881. 
Government  Printing-Oftice.  Durch  Engineering  and  Mininq  JournaL  1882  Bd.  33 
S.  312.) 

Ueber  geotbermisclie  Tiefenstufen. 

Nach  den  Beobachtungen  der  Luft-  und  Gesteinstemperatiir  in  verschiedenen 
Teufen  der  Adalbert-Grube  zu  Przibram  von  J.  Schmidt  (Oesterreichische  Zeitschrift 
für  Berg-  und  Hüttemcesen ^  1882  S.  407)  betrug  die  Temperatur  des  Gesteins  am 
25.  Mai  1882  in  einer  Tiefe  von  75m  io,lo,  bei  1000™  Tiefe  24,50  so  dafs  sich 
die  mittlere  geothermische  Tiefenstufe  auf  59m  stellt,  während  sie  in  den  einzel- 
nen Tiefen  zwischen  46  und  108m  schwankte.   In  der  Marien-Grube  bei  Höngen 
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betrug  dagegen  die  Tiefenstule  für  10  20  bis  52m.  Aus  diesen  Beobachtungen 
lälst  sich  kein  Gesetz  erkennen,  nach  welchem  die  Temperatur  in  gröfserer 
Tiefe  anwächst. 

Aconitsäure  im  Sorghumziicker. 

Wird  mit  Kalkmilch  geklärter  Sorghumsaft  eingedampft,  so  scheiden  sich 
nach  H.  P.  Parsons  in  den  Pfannen  gelbe  Krusten  ab,  welche  wesentlich  aus 
saurem  aconitsaurem  Calcium,  CaC6H406.H20,  bestehen.  (Nach  dem  American 
Chemical  Journal^  1882  S.  39.) 

Verfahren  zur  Herstellung  von  Cyanverbindungen. 

Nach  V.  Alder  in  Wien  (D.  R.  P.  Kl.  12  Zusatz  Nr.  18915  vom  22.  Dec.  1881) 
gelingt  die  Ueberführung  der  Alkalien  und  alkalischen  Erden  leicht,  wenn  man 
die  Gemische  derselben  mit  Kohle,  bei  Sulfaten  und  Sulfiden  erforderlichenfalls 
auch  mit  Kalk,  im  Stickstoff  glüht,  welchem  Kohlenwasserstoffe  oder  Kohlen- 
oxyd beigemengt  ist.  Die  Reaction  wird  begünstigt  durch  Zusatz  von  Eisen, 
Mangan,  Nickel  oder  einem  anderen  Metall,  welches  den  Kohlenstoff  zu  binden 
und  zu  übertragen  vermag,  bezieh,  den  Schwefel  bindet. 

Bei  Verwendung  eines  löslichen  Salzes  wird  aus  diesem  mit  Wasser  und 
feinem  Holzkohlenpulver,  Graphit,  Kokespulver  oder  Sägemehl  eine  syrupartige 
Flüssigkeit  hergestellt,  in  welche  erbsen-  bis  faustgrofse  Stücke  von  Holz, 
Kohle  u.  dgl.  eingetragen  werden,  so  dafs  die  flüssige  Masse  einen  Ueberzug 
auf  den  Stücken  bildet.  Unlösliche  Verbindungen  werden  mit  Potasche,  Soda, 
Borax  oder  mit  Theer  u.  dgl.  gemischt,  um  den  Cyan  bildenden  Gasen  eine 
grofse  Oberfläche  zu  bieten. 

Herstellung  von  Anstrichen.    (Patentklasse  22.) 

Der  desinßcirende  Anstrich  von  L.  Hont  in  Linz  a.  Rh.  (D.  R.  P.  Nr.  19217 
vom  6.  Januar  1882)  besteht  aus  5  bis  10  Th.  Phenol,  15  Th.  Braunstein, 
10  Th.  Chlorcalcium ,  50  Th.  China  Clay,  20  Th.  Infusorienerde  und  10  Th. 
Dextrin  oder  arabischem  Gummi. 

Um  die  Klebrigkeit  ron  Lack  rasch  zu  beseitigen,  werden  nach  J.  H.  Rein- 
hardt in  Würzburg  (D.  R.  P.  Nr.  19220  vom  27.  Januar  1882)  die  lackirten  Gegen- 
stände in  geschlossenen  Räumen  der  Einwirkung  bewegter  ozonisirter  Luft 
ausgesetzt. 

H.  Günther  in  Berlin  (D.  R.  P.  Nr.  19267  vom  23.  December  1881)  versetzt 
eine  filtrirte  Lösung  von  80  Th.  Schellack  in  15  Th.  Alkohol  mit  3  Th.  Wachs, 
2  Th.  Ricinusöl  und  der  erforderlichen  Menge  eines  Farbstoffes ;  Worauf  er  das 
Gemisch  im  Vacuuna  zum  Syrup  eindampft.  Der  so  erhaltene  Lederlack  wird 
mit  Pinseln  aufgetragen,  welche  mit  Spiritus  oder  farblosem  Spirituslack  be- 
feuchtet sind. 

J.  Niccilet  in  Lyon  (D.  R.  P.  Nr.  19  048  vom  6.  December  1881)  löst  zur  Her- 
stellung von  Stiefelwichse  150  Th.  Wachs  und  15  Th.  Talg  in  einem  110  bis 
1200  heifsen  Gemisch  von  200  Th.  Leinöl,  20  Th.  Glätte  und  100  Th.  Melasse, 
setzt  103  Th.  Kienrufs  hinzu,  verdünnt  nach  dem  Erkalten  mit  280  Th.  Terpentinöl 
und  mischt  schliefslich  eine  Lösung  von  5  Th.  Gummilack  und  2  Th.  Anilin- 
violett in  35  Th.  Alkohol  hinzu. 

E.  Heim  in  Kaufering,  Oberbayern  (D.  R.  P.  Nr.  19279  vom  1.  Februar  1882) 
schmilzt  zur  Herstellung  von  Stiefelwichse  90  Th.  Bienenwachs  oder  Ceresin, 
30  Th.  Spermacet,  350  Th.  Terpentinöl  mit  20  Th.  Asphaltlack  und  fügt  10  Th. 
Borax,  20  Tli.  Kienrufs,  10  Th.  Berlinerblau  und  5  Th.  Nitrobenzol  hinzu  (vgl. 
1882  245  144). 


Verlag  der  J.  G.  Cotta'schen  Buchhandlung  in  Stuttgart. 
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Ueber  die  Herstellung  der  Sand-Gufsformen  mittels  sogen. 
Formmaschinen ;  von  Hermann  Fischer. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafpl  2. 
(Fortsetzung  der  Abhandlung  S.  6  d.  Bd.) 

So  lange  das  Modell  einfach  gestaltet  ist,  läfst  sich  der  nolhweudige 
Anschlufs  der  Formplatte  verhältnifsmäfsig  leicht  erreichen^  für  reicher 
entwickelte  Grimdrifsformen,  z.  B.  Zahnräder,  ist  es  nicht  wohl  möglich 
die  Gestalt  der  Formplattendiirchbrechiing  freihändig  genau  genug  her- 
zustellen. Man  macht  dann  die  Durchbrechung  der  gufseisernen  Platte 
gröfser  als  das  Modell  und  gestaltet  die  Ränder  so,  dafs  eine  Metall- 
legirung,  welche  eingegossen  wird,  nachdem  das  Modell  in  seine  richtige 
Lage  gebracht  ist,  an  denselben  genügende  Anhaftungspunkte  findet.  So 
ist  ein  genauer  Schlufs  zwischen  Modell  und  Formplatte  ziemlich  billig 
zu  schaffen.  Ist  die  Theilungsfläche  des  Modelies  nicht  eben,  so  muls 
die  Breite  des  Legirungsringes  gröfser  als  bei  ebenen  Theilungsflächeu 
gewählt  werden,  um  mittels  seiner  Oberfläche  die  Theilungsfläche  des 
Sandes  zu  gewinnen.  Behufs  Erzielung  der  richtigen  Gestalt  dieser 
Theilungsfläche  muls  natürlich  während  des  Giefsens  des  Legirungsringes 
eine  passende  Form  angelegt  werden. 

Weiter  oben  wurde  im  Allgemeinen  hervorgehoben,  dafs  das  Fest- 
stampfen des  Sandes  bei  der  Handformerei  verhältnifsmäfsig  wenig  Zeit 
beanspruche.  Man  sollte  daraus  schliefsen,  dafs  das  Festigen  des  Sandes 
mittels  mechanischer  Mittel  weniger  häufig  A^ersucht  werden  würde  als 
die  Ausführung  anderer  mehr  Zeit  beanspruchender  Arbeiten.  Ich  mufs 
jedoch  das  Gegentheil  bestätigen. 

Kannarsch  erwähnt  schon  i.  J.  1838  {^PrecliWs  technologische  Ency- 
klopüdie^  Bd.  9  S.  595)  die  Benutzung  einer  schweren,  auf  dem  Sande 
hin  und  her  zu  rollenden  Kanonenkugel  zum  Festigen  des  Sandes. 

Sinnreich  erscheint  das  an  Stewart  (Englisches  Patent  vom  14.  Juli 
1846  [Stentz  gibt  a.  a.  0.  irrthümlich  das  Jahr  1847  an])  patentirte  Ver- 
fahren der  Röhrenformerei  (vgl.  1847  104  "■  245).  Eine  Blechröhre,  welche 
concentrisch  mit  dem  kurzen  cylindrischen  Modell  in  den  senkrecht  auf- 
gestellten Formkasten  ragt,  ist  unten  mit  schraubenförmig  gestalteten 
Flügeln  versehen.  Indem  nun  diese  Blechröhre,  während  man  Sand 
einwirft,  gedreht  wird,  steigen  die  genannten  Flügel  auf  den  Sand, 
drücken  ihn  zwischen  Formkastenwand  und  Modell  fest  und  heben  gleich- 
zeitig, dem  Fortschreiten  der  Kastenfüllung  entsprechend,  sowohl  die 
Blechröhre,  an  welcher  sie  befestigt  sind,  als  auch  das  kurze  Modell 
allmählich  nach  oben. 

Macfarlane  (Englisches  Patent  vom  26.  Februar  1857,  vergleiche 
Practical  Mcchanics'  Journal^  November  1857  *  S.  202)  versieht  das  kurze, 
Dingler's  polyt.  Journal  Dd.  246  Nr.  2.  1882/IV.  4 
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röhrenförmige  Modell  in  der  Nähe  des  oberen  Randes  inwendig  und 
auswendig  mit  solchen  Flügeln,  so  dals  gleichzeitig  Kern  und  Mantel  in 
der  vorhin  angegebenen  Weise  geformt  werden.  Sheriff  {Pracikal  Mvcha- 
nics'  Journal,  April  1855  "■  S.  31,  vgl.  1S55  137  *  19  und  in  etwas  anderer 
Art  Zeitschrift  des  Vereins  deutscher  Ingenieure,  1864  "  S.  681)  benutzt 
die  SteimrCsche  Formmethode  mit  der  Abänderung,  dafs  das  Eindrücken 
des  Sandes  —  statt  mittels  der  Schraubenflügel  —  durch  Rollen  erfolgt 
und  das  kurze  Modell  nicht  allein  in  der  von  ihm  gebildeten  Form, 
sondern  vor  allem  längs  einer  in  der  Achse  des  Formkastens  befind- 
lichen festen  Stange  geführt  wird.  Endlich  verwendet  D.  Eider  (Civil- 
Engineer  and  ArchilecCs  Journal,  December  1855  S.  427,  Zeilschrift  des 
Vereins  deutscher  Ingenieure,  1863  S.  171,  vgl.  1856  140  272)  —  neben 
dem  kurzen,  allmählich  nach  oben  bewegten  Modell  —  eine  dem  Modell 
concentrische  Stampfröhre,  deren  unterer  Rand  geschlitzt  ist,  so  dafs 
die  von  der  Röhrenwand  stehen  gebliebenen  Stifte  fingerartig  in  den  Sand 
eingreifen.  Die  Stampfröhre  wird  durch  einen  sinnreichen  Mechanismus 
gehoben  und  gesenkt. 

Dieses  Eider  sehe  Verfahren  ist  auch  in  verschiedene  deutsche  Röhren- 
giefsereien  eingeführt  worden,  aber  —  meines  Wissens  —  überall  wieder 
verlassen.  Der  Grundgedanke  desselben  —  durch  fingerartige  Stifte  bis 
in  die  tiefer  liegenden  Sandschichten  einzudringen,  um  diese  zu  festigen  — 
ist  aber  neuerdings  von  E.  de  Liinon  (■"D.  R.  P.  Nr.  10185  vom  6.  Januar 
1880,  vgl.  1880  238*198,  Verhandlungen,  1880  ■"•  S.  490)  wieder  aufge- 
nommen, wahrscheinlich  auch  ohne  Erfolg. 

Den  hier  kurz  beschriebenen  Aufstampfverfahi-en  Stewarl's,  Sheriff^a 
und  Eider  s  ist  Anerkennung  nicht  zu  versagen.  Sie  erreichen  —  worauf 
entschieden  Werth  gelegt  werden  mufs  —  eine  gi'ofse  Sanddichte  in 
unmittelbarer  Nähe  der  Modelloberfläche.  Ihre  Aufsergebrauchsetzung 
dürfte  deshalb  lediglich  veranlafst  sein  durch  die  geringe  Zeitersparnifs, 
welche  sie  hervorbringen,  gegenüber  dem  Aufwand  an  mechanischer 
Einrichtung  und  deren  Ausbesserungsarbeiten,  welche  sie  bedingen.  Ich 
kann  mich  daher  betreffs  des  Kinniberg' sehen  Verfahrens  (Englisches 
Patent  vom  13.  November  1856,  Practical  Mechanics'  Journal,  Juli  1857 
*S.  101),  bei  welchem  die  Festigung  grundsätzlich  falsch  erfolgt,  mit 
Anführung  der  Quellen  begnügen. 

A.  Newton  (Englisches  Patent  vom  5.  Oktober  1849,  London  Journal 
of  Arts,  August  1850 -"-S.  8,  vgl.  1850  118*352)  formt  Röhren  und 
andere  Gegenstände  in  folgender  Weise:  Jeder  Formkasten  ist  nur  an 
der  Seite  offen,  in  welcher  die  Hohlräume  ausgespart  werden  sollen;  sie 
haben  eine  solche  Gestalt  (vgl.  Fig.  11  und  12  Taf  2),  dafs  nach  voll- 
zogenem Einformeu  eine  dünne  Sandschicht  möglichst  gleichmäfsiger 
Dicke  den  Formkasten  auskleidet.  Auf  den  leeren  Formkasten  A  wird 
ein  Rahmen  B  gestülpt,  welcher  den  muldenförmigen  Raum  so  weit 
vergröfsert,  dafs  eine  für  das  Formen  genügende  Sandmenge  im  lockeren 
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Zustande  darin  Platz  hat.  Derselbe  wird  alsdann  unter  den  Trichter  C 
geschoben  —  wobei  der  Schieber  D  selbstthätig  zur  Seite  gerückt 
wird  — ,  füllt  sich  aus  diesem  mit  Sand  und  wird  alsdann  in  Bezug  auf 
die  Figur  nach  links  unter  das  Modell  E  gebracht,  während  der  Schieber  D 
die  Trichteröffnung  selbstthätig  sehliefst.  Das  Modell  E  wird  nun  mittels 
Krummzapfen  und  Lenkstange  in  den  Formkasten  eingedrückt,  festigt 
so  den  Sand  und  bewegt  sich  alsdann  genau  senkrecht  nach  oben  zurück. 

W/nte's  Verfahren  (^AnnengaucTs  Genie  industriell  1859 '""S.  14,  vgl. 
1859  152  *  9)  ist  gewissermafsen  eine  Copie  des  iVeiü/on'schen.  Es  unter- 
scheidet sich  von  diesem  nur  durch  die  Art  der  Kastenverschiebunar. 
Auch  hier  erzielt  man  die  gröfste  Sanddichte  in  unmittelbarer  Nähe  der 
gebildeten  Formoberfläche.  Schwierigkeiten  dürften  in  so  fern  entstehen, 
als  die  richtige  Sandmenge  in  der  angegebenen  Weise  nicht  gewonnen 
werden  kann:  ist  der  Sand  bei  dem  Einfüllen  locker,  so  fällt  zu  weni«- 
ein  und  die  Form  wird  nicht  fest  genug;  ist  er  dagegen  wesentlich 
dichter,  als  er  sein  soll,  so  wird  der  Sand  zu  fest  geprefst.  Es  kann 
sogar  ein  Bruch  der  Maschine  herbeigeführt  werden. 

Dieser  Gefahr  wird  durch  J.  Page  und  Robet^tson  {Practical  Mecka- 
nics'  Journal^  April  1856  ""'  S.  5,  vgl.  1856  142  ""  184.  Polytechnisches  Central- 
blatt^  1856  "'  S.  984)  durch  folgendes  Vei-fahren  einigermafsen  vorgebeugt: 
Zunächst  wird  der  Formkasten  ganz  mit  Sand  gefüllt,  alsdann  der  Ge- 
stalt und  Gröfse  des  Modelles  entsprechend  eine  gewisse  Sandmenge 
ausgeschnitten  —  wozu  theilweise  recht  sinnreiche  Mechanismen  Ver- 
wendung finden  —  und  nunmehr  das  Modell  eingeprefst,  sowie  nach 
vollzogener  Pressung  genau  zurückgezogen.  Das  Verfahren  ist  zu  um- 
ständlich, als  dafs  es  Vortheile  im  Ueberschufs  bieten  könnte. 

Mehr  Anklang  hat  die  bereits  erwähnte  Brown- Behn  sehe  Form- 
maschine gefunden.  Sie  wurde  namentlich  durch  Waltjen  in  Bezug  auf 
die  Construction  der  Maschinentheile  für  Röhrenformerei  verbessert  (vgl. 
Prechtls  technologische  Encijklopädie ,  Supplementband  2  ""'  S.  629.  Poly- 
technisches Centralblatt^  1857  S.  1175);  ihre  grundsätzliche  Anordnung  er- 
hielt sie  aber  bereits  i.  J.  1854  durch  ^roicw;  sie  besteht  in  Folgendem. 
Die  Formplatte  A  (Fig.  9  Taf  2),  aus  der  das  Modell  B  in  richtiger 
Höhe  hervorragt  und  welche  genau  passend  in  dem  Formtisch  />  senk- 
recht verschiebbar  ist,  befindet  sich  in  tieferer  Lage  als  die  Oberfläche 
des  Formtisches  D.  Man  trägt  den  Sand  auf,  streicht  das  Ueberflüssige 
mittels  einer  Lehre  ab  und  befestigt  sodann  den  Formkasten  E  auf  dem 
Formtisch.  Hierauf  werden  Formplatte  A  und  Modell  B  gemeinschaft- 
lich so  weit  gehoben,  dafs  die  Oberfläche  der  Formplatte  mit  derjenigen 
des  Formtisches  D  abschneidet.  Es  erfolgt  alsdann  —  wie  bereits  be- 
schrieben —  zunächst  das  Zurückziehen  des  Modelles  B^  worauf  auch 
die  Formplatte  nach  unten  bewegt  und  der  Formkasten  abgehoben  wird. 

Die  Festigung  des  Sandes  erfolgt  sonach  bei  dem  Brown'schen  Ver- 
fahren genau  so  wie  bei  dem  älteren  Newton  sehen ;  ob  die  Einpressung 
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des  Modelies  von  oben  nach  unten  oder  von  unten  nach  oben  stattfindet, 
ist  für  die  Wirkung  offenbar  gleichgültig  und  hat  nur  Einflufs  auf  die 
Anordnung  der  Maschinentheile.  Wichtig  ist  das  oben  bereits  gewürdigte 
Zurückziehen  des  Modelles,  bevor  die  Formplatte  zurückbewegt  wird., 
indem  man  hiermit  die  vollständige  Sicherung  der  Sandkanten  C  gewinnt. 
Howard  (Englisches  Patent  vom  5.  Februar  1856,  vgl.  Practlcal 
Mechanics'  Journal^  August  1857 """  S.  124)  hat  anscheinend  die  Gefahr 
erkannt,  welche  das  Neivton-ßrowiisthe  Prefsverfahren  in  sich  birgt,  in- 
dem der  zu  pressende  Sand  eine  verschiedene  Dichte  hat.  Derselbe 
verwendet  deshalb  oben  und  unten  offene  Formkasten,  setzt  einen 
derselben  auf  die  mit  der  Maschine  verbundene  Formplatte,  in  deren 
Durchbrechung  das  Modell  sich  befindet,  und  stampft  in  gewöhnlicher 
Weise  auf.  Hierauf  wird  das  Modell  etwas  emporgedrückt,  so  dafs 
der  Sand,  welcher  das  Modell  berührt,  noch  mehr  verdichtet  wird,  und 
dann  das  Modell  in  die  alte  Lage  zurückgezogen.  —  Was  mit  diesem 
Verfahren  erreicht  werden  soll,  ist  nicht  abzusehen;  wahrscheinlich  hat 
man  sich  bald  von  der  Nutzlosigkeit  des  Einpressens  überzeugt  und  in 
Folge  dessen  die  ganze  Einrichtung  nur  zum  genauen  Ausziehen  des 
Modelles  unter  Zurückhaltung  des  Sandes  benutzt.  So  dürfte  der  früher 
erwähnte  Irrthum  Stentzs,  entstanden  sein. 

Jobson  (Mechanics'  Magazine^  April  1859  """  S.  218)  wirft  den  Sand  in 
den  oben  offenen  Formkasten,  schiebt  alsdann  einen  Deckel  über  den- 
selben und  drückt  das  Modell,  welches  durch  eine  entsprechende  OetT- 
nung  des  Formtisches  ragt,  von  unten  in  den  Sand.  Um  nun  eine  zu 
grofse  Pressung  des  Sandes  zu  verhüten,  läfst  derselbe  einen  Spalt  zwi- 
schen Modell  und  Rand  der  Formtischdurchbrechung  frei,  durch  welchen 
ein  Theil  des  Sandes  zu  entschlüpfen  vermag.  —  Dieses  Verfahren  kann 
in  der  vorliegenden  Ausführung  nicht  von  Erfolg  sein,  da  die  Kanten 
der  Sandform  nothwendig  unrein  ausfallen.  Es  macht  eineii  günstigeren 
Eindruck  in  der  Ausführungsart  W.  Aiicin  und  W.  DrummojuVs  ("""  D.  R.  P. 
Nr.  5217  und  6479,  Verhandlungen,  1880  ■'•  S.  188,  vgl.  1878  229  •"•  209). 
Dieselben  befolgen  zunächst  das  Brown-Behn- Waltjen  sehe  Verfahren  in 
Bezug  auf  das  Pressen  und  Zurückziehen  der  Modelle  vollständig,  eignen 
sich  daneben  aber  den  erwähnten  Jobsonschen  Vorschlag  in  der  Weise 
an,  dafs  sie  den  Deckel  des  Kastens  mit  Oeffiiungen  versehen  und  hier- 
durch Abflufsöffnungen  für  den  zu  stark  geprefsten  Sand  schaffen.  So 
viel  mir  über  den  Nutzen  dieser  Durchbrechungen  bekannt  geworden 
ist,  steht  derselbe  lediglich  auf  dem  Papiere,  so  dafs  —  wenn  meine 
diesbezüglichen  Nachrichten  richtig  sind  —  thatsächlich  die  genannte 
Maschine  nur  betreffs  Anordnung  der  Maschinentheile  von  der  oben 
näher  besprochenen  Brown  sehen  abweicht. 

Ich  komme  nun  zu  einer  Reihe  neuerer  deutscher  Formmaschinen, 
bei  welchen  das  Ausziehen  der  Modelle  lediglich  genau  senkrecht  zur 
Formkastenfläehe  —  Jahn,  Lohse  — ,  das  Festigen  des  Sandes  aber  durch 
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Druck  auf  der  von  deu  Modellen  abgewendeteu  Seite  des  Sandes  er- 
folgt. Dem  Alter  nach  reihen  sich  dieselben  wie  folgt  an  einander: 
Werlheim  (*D.  R.P.  Nr.  2733  vom  9.  April  1878,  Verhandlungen,  1880 
■"S.  184,  Schold  und  Neff  ("D.  R.  P.  Nr.  8390  vom  26.  Juh  1879  und 
Nr.  9089  vom  15.  August  1879,  Verhandlungen,  1880  ""^  S.  481,  vgl.  1880 
236  •••  19.  237  ■■'  439.  Englisches  Patent  1879  Nr.  5327  und  1880  Nr.  5344), 
Gallas  und  Aufderheide  (Englisches  Patent  vom  29.  December  1880 
Nr.  5469,  Iron,  1882  Bd.  19  •"•  S.  158,  Glasers  Annalen,  Februar  1882 
*S.  95),  Laifsle  C'D.  R.  P.  Nr.  18734  vom  8.  April  1881,  vgl.  1882 
243  ■='  456),  W.  Uge  (-"D.  R.  P.  Nr.  15  570  vom  16.  Januar  1881,  vgl. 
1882  243*285). 

Die  Werl hheim' sehe  Maschine  besteht  au.s  einer  Prefsvorrichtung, 
welcher  sich  links  und  rechts  Aushebevorrichtungen  anschliefsen.  Die 
Modellplatte  befindet  sich  mit  nach  oben  gerichteten  Modellen  auf  einem 
Wagen  und  zwar  zunächst  an  der  Stelle,  an  welcher  das  Ausziehen  der 
Modelle  stattfindet.  Hier  wird  ein  Formkasten  aufgesetzt,  ein  Rahmen 
hinzugefügt,  um  den  Rauminhalt  des  Kastens  der  Lockerheit  des  Sandes 
entspi-echend  zu  vergröfsern  (ebenso  wie  oben  bei  Newtons  Verfahren 
erwähnt),  und  das  Ganze  mit  Sand  gefüllt.  Man  legt  nunmehr  ein 
Druckbrett  auf,  dessen  Abmessungen  der  Länge  und  Weite  des  Form- 
kastens entsprechen  und  dessen  Unterfläche  annähernd  das  Spiegelbild 
der  Modell  platte  ist,  rollt  mit  Hilfe  des  Wagens  den  Formkasten  unter 
die  durch  Reibungsräder  angetriebene  Schraubenspindel  in  die  Mitte  der 
Maschine,  prefst  das  Druckbrett  um  ein  gewisses  Mals  in  den  Kasten 
und  fährt  diesen  nach  Zurückziehung  der  Prefsspindel  auf  den  alten 
Platz  zurück.  Hierauf  wird  das  Druckbrett  und  der  Füllrahmen  ent- 
fernt, der  Rücken  des  Formkastens  —  nach  Umständen  unter  Zuhilfe- 
nahme des  Handstampfers  —  geebnet,  mit  einem  Richtscheit  abgestrichen 
und  alsdann  der  Kasten  von  der  Modellplatte  abgehoben.  Zu  diesem 
Zwecke  hebt  man  mittels  Handhebels  einen  senkrecht  gut  geführten 
Körper,  der  oben  in  vier  Stifte  ausläuft,  welche  unter  die  überstehenden 
Ränder  des  Formkastens  greifen;  das  weitere  Abheben  und  Umwenden 
des  Kastens  erfolgt  freihändig.  An  der  entgegengesetzten  Seite  der  Presse 
befindet  sich  ein  zweiter  Arbeitsplatz  mit  Aushebevorrichtung,  welche 
zur  Herstellung  der  anderen  Formhälfte  dient  und  zwar  in  gleicher 
Weise,  wie  soeben  betreffs  der  ersten  Formhälfte  beschrieben  wurde. 

Das  wesentlich  Neue  dieses  Werthheini sehen  Formverfahrens  besteht 
in  dem  Pressen  des  Sandes  mittels  auf  den  Rücken  des  Formkastens 
gelegter  und  zwar  mit  Relief  versehener  Druckplatte.  Auf  die  An- 
passung dieses  Reliefs  an  dasjenige  der  Modellplatte  wird  besonderer 
Werth  gelegt:  von  ihr  wird  eine  gleichmäfsige  Festigung  des  Sandes 
erwartet.  Würde  der  Sand  ein  vollkommen  flüssiger  Körper  sein,  sich 
dem  Wasser  ähnlich  verhalten,  so  würde  allerdings  der  seitens  der  Druck- 
platte  ausgeübte  Druck   sich  überall  hin   gleichmäfsig  vertheileu.     Man 
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will  aber,  dafs  die  Sandtheile  möglichst  schwer  gegen  einander  sich 
verschieben,  damit  sie  dem  ungleichmäfsigen  Druck  des  flüssigen  Metalles 
zu  widerstehen  vermögen,  während  des  Giefsens  ihre  Gestalt  nicht  ver- 
ändern. Daraus  geht  schon  hervor,  dafs  von  einem  gleichmäfsigen  Ver- 
dichten des  Sandes  mittels  des  Werthheitn  sehen  Verfahrens  nicht  die  Rede 
sein  kann.  Ich  mache  jedoch  noch  aufmerksam  auf  die  Reibung  des 
Sandes  an  den  Kastenwänden,  an  den  Scherwänden  und  in  sich  selbst, 
um  auf  die  Ursachen  hinzuweisen,  welche  den  Druck  der  Druckplatte 
nur  geschwächt  und  zwar  sehr  unsleichmäfsia;  2;eschwächt  in  die  Nähe 
der  Modelle  gelangen  lassen.  Je  niedriger  bezieh,  dünner  die  Sand- 
schicht ist,  um  so  geringer  fallen  die  angezogenen  Widerstände  gegen 
die  Verschiebung  der  Sandtheilchen  aus,  um  so  regelmäfsiger  erfolgt 
sonach  die  Verdichtung  des  Sandes,  so  dafs  das  Wert/iheim  sehe 
Verfahren  um  so  eher  anwendbar  ist,  je  flacher  die  Modelle  und 
Kasten  sind. 

Sehold  und  Ncff  benutzen  das  Werthheitn  sehe  Prefsverfahren  ein- 
schliefslich  der  mit  Relief  versehenen  Druckplatte,  fügen  aber  eine  Neue- 
rung hinzu,  we\ehe  Blum  {Verhandlungen^  1880  S.  481)  besonders  hervor- 
hebt. Sie  füllen  nämlich  den  auf  die  Modellplatte  gesetzten  Kasten  bis 
zum  oberen  Rand  mit  Sand,  ebenso  den  auf  die  Druckplatte  gesetzten 
Füllrahmen,  schieben  über  diesen  einen  dünnen  Deckel,  kippen  ihn  auf 
den  Formkasten  und  ziehen  den  Deckel  heraus.  Es  ist  somit  der  Raum 
zwischen  Modell  und  Druckplatte  vollständig  mit  Sand  gefüllt;  man 
nimmt  an,  dafs  demzufolge  das  Zusammendrücken,  durch  das  senkrechte 
Niedersteigen  der  Sandtheile  gleichförmig  erfolge,  übersieht  dabei  aber 
die  Reibung  des  Sandes  an  den  Kastenwänden  u.  s.  w.  wie  auch  an  der 
Oberfläche  der  Modelle.  In  verhältnifsmäfsig  tiefen  Zwischenräumen  der 
Modelle  wird  in  Folge  der  Reibungsverluste  der  Druck  nur  sehr  ge- 
schwächt ankommen.  Sind  solche  vorhanden,  so  dürfte  das  ursprüngliche 
Werlhheini  sehe  Verfahren  den  Vorzug  verdienen,  indem  dieses  über  den 
Vertiefungen  mit  denselben  wachsend  den  gröfsten  Druck  erzeugt,  also 
ein  genügender  Theil  desselben  viel  eher  in  die  Tiefe  zu  dringen  ver- 
mag wie  bei  der  Sehold  und  Neff^sehen  Maschine. 

Zwei  der  oben  angeführten  Maschinen  —  jene  voji  Gallas  und  Äufder- 
heide^  sowie  die  Laifsle'sehe  —  benutzen  die  Druckplatte  in  der  Werth- 
heiin  sehen  Weise,  Uge  benutzt  eine  gerade  Druckplatte,  wohl  in  richtiger 
Erkenntnifs  der  Thatsache,  dafs  das  vorliegende  Sandfestigungsverfahren 
nur  für  flache  Modelle  möglich  ist.  Bei  dieser  Gelegenheit  erwähne  ich 
noch  einer  englischen  Röhrenfbrmmaschine ,  nämlich  der  Cochrane^ sehen 
{Engineering^  1868  Bd.  6  "■•"  S.  317),  welche  ebenfalls  Druckplatten  auf  die 
von  den  Modellen  abgewendete  Sandfläche  wirken  läfst.  Ein  weiteres 
Eingehen  auf  Einzelheiten  dieser  Maschine  lohnt  sich  nicht. 

Den  erwähnten  deutschen  Maschinen  mufs  ich  jedoch  noch  einige 
Worte  widmen. 
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Früher  wurden  Mittel  genannt,  um  der  Gefahr  einer  zu  grofsen 
Pressung  vorzubeugen.  Scbold  und  Ncß'  haben  eine  Anordnung  gewählt, 
welche  anscheinend  recht  zweckmäfsig  ist.  Sie  lassen  nämlich  während 
des  Fressens  die  Räder  des  die  Modellplatte  tragenden  Wagens  auf 
Schienenstücke  sich  stützen,  welche  durch  belastete  Hebel  getragen 
werden,  so  dafs  sie  niedersinken,  sobald  die  Pressung  das  beabsichtigte 
Mafs  überschreitet.  G alias  und  Aufdcr/icidc  -serwenden  in  gleichem  Sinne 
Federn. 

Schon  die  Sebold  und  iVe/fsche  Maschine  ist  einigermafsen  zusammen- 
gesetzt, diejenige  Gallas  und  Aufderheide  s,  scheint  aber  das  Mafs  des 
Zulässigen  zu  überschreiten;  sie  ist  nicht  allein  sehr  theuer  in  der  Her- 
stellung, sondern  mufs  —  wenn  man  bedenkt,  dafs  sie  in  der  Formerei 
benutzt  wird,  nicht  aber  in  einer  sauberen.  Sandstaub  freien  Werkstatt  — 
auch  bedeutende  Ausbesserungskosten  erfordern. 

Eigenthümlich  klingt  die  Begründung  für  die  Nützlichkeit  der  Laifsle"- 
schen  Maschine.  Es  wird  nämlich  behauptet,  dafs  bei  den  älteren  Ma- 
schinen dieselben  Mechanismen  gleichzeitig  zum  Pi-essen  und  Ausheben 
der  Modelle  benutzt  würden,  in  Folge  dessen  sie  wegen  der  grofsen  Ab- 
nutzung für  letzteren  Zweck  bald  zu  ungenau  würden.  Thatsächlich  ist 
nun  diese  Behauptung  der  Wert hheini sehen  Maschine  gegenüber,  wie 
oben  beschrieben,  falsch.  Laif  de  kannte  doch  die  Werthheirnse\\e  Ma- 
schine, da  derselbe  das  FormAcrfahren  derselben  sich  angeeignet  hat. 

Vgfs  Maschine  ist  einfach  und  billig  herzustellen,  weshalb  sie  trotz 
der  ihr  wie  den  übrigen  anhaftenden  grundsätzlichen  Mängeln  eine  ge- 
wisse Anwendungsfähigkeit  besitzt. 

Ueberblicken  wir  die  Gesammtheit  der  verschiedenen  mechanischen 
Sandfestigungsverfahren,  so  müssen  wir  gestehen,  dafs  das  S/eicart'sche 
und  Elder'sehe  Verfahren  sowie  deren  Gefolge  grundsätzlich  das  rich- 
tigste treffen,  nächst  diesen  das  Neictonsche  und  namentlich  Brown  sehe 
als  gut  anzuerkennen  ist,  das  Pressen  des  Sandrückens  aber  als  das  mangel- 
hafteste Verfahren  bezeichnet  werden  mufs.  Die  erste  dieser  Gruppen 
ist  so  gut  wie  vollständig  verschwunden ;  die  zweite  findet  für  besondere 
Fälle  Verwendung  und  die  dritte  ist  nur  für  flache  Modelle  brauchbar. 
Wenn  die  betreffenden  Maschinen  trotzdem  gröfsere  Verbreitung  finden, 
so  geschieht  dies  nicht,  weil  sie  auch  die  Festigung  des  Sandes  mechanisch 
vollziehen,  sondern  weil  sie  eine  gute,  die  Form  schonende  Modellaus- 
hebung in  sich  schliefsen  und  manche  Constructionsvortheile  besitzen. 

In  dem  Sonderfalle,  dafs  die  Theilungsfläche  der  Form  durch  eine 
ebene  Endfläche  des  Modelles  gelegt  werden  kann,  dafs  also  der  eine 
Kasten  als  Formfläche  nur  eine  mit  seinem  Rande  abschneidende  Ebene 
erhält,  ist  die  gegenseitige  Lage  der  beiden  Formkasten  gleichgültig. 
Sobald  jedoch  die  Theilfläche  der  Form  —  einerlei,  ob  sie  eben  oder 
gekrümmt  ist  —  auch  das  Modell  in  zwei  Theile  zerlegt,  ist  alle  Sorg- 
falt darauf  zu  verwenden,  dafs  die  beiden  Formen  genau  richtig  einander 
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gegenüber  zu  liegen  kommen.  Dies  erfordert  mühevolle  Arbeit  bei  Her- 
stellung der  Modellplatten,  aber  auch  Merkmittel,  um  demnächst  die 
beiden  Formkasten  rasch  in  die  richtige  Lage  bringen  zu  können.  Es 
lieo't  nahe,  hierfür  die  sogen.  Schliefsstifte  bezieh,  die  zugehörigen  Oesen 
zu  verwenden,  was  thatsächhch  in  der  Regel  geschieht.  Alsdann  mufs 
man  aber  verzichten  auf  das  vielerorts  beliebte  Zusammenkeilen  der 
Kasten  mittels  in  die  hervorragenden  Enden  der  Schliefsstifte  eingetriebener 
Splinte,  indem  hierbei  nothwendiger  Weise  die  Genauigkeit  der  Schliefs- 
stifte verloren  gehen  mufs. 

Sebold  und  Neff  (1880  237 ""'  439)  und  meines  Wissens  auch  einige 
Andere  benutzen  für  das  genaue  Einstellen  der  Kasten  besondere,  an 
den  Kastenrändern  angebrachte  und  genau  gebohrte  Lappen,  in  welche 
nur  während  des  Zusammenlegens  der  Kasten  genau  passende  Bolzen 
geschoben,  alsdann  die  Splinte  in  die  Schliefsstifte  getrieben  und  hierauf 
die  erwähnten  Bolzen  wieder  herausgezogen  werden.  Die  Löcher  dieser 
Lapj)en  stehen  natürlich  im  Einklang  mit  Stiften,  welche  auf  der  Modell- 
platte angebracht  sind.  Zweifellos  bleiben  diese  nur  zum  Einstellen  der 
Kasten  zur  Benutzung  kommenden  Löcher  länger  genau  als  die  Schliefs- 
stifte, welchen  beim  Hin-  und  Herschaffen  der  Kasten  manche  Gefahr 
droht.  Jedoch  erfordert  dieses  Verfohren  eine  neue  Arbeit,  ja  sogar  eine 
besondere  Maschine,  so  dafs  die  Frage  ist,  ob  seine  Vortheile  überwiegen. 

Die  genaue  Herstellung  und  Instandhaltung  der  Kasten  bezieh,  der 
an  ihnen  befindlichen  Einstellungsmarken  ist  einigermafsen  kostspielig 
wegen  der  nöthigen  grofsen  Zahl  der  Kasten.  Man  hat  daher  Auswege 
ersonnen,  welche  mit  weniger  Kasten  auszukommen  gestatten. 

Die  sogen.  Abschlag-Formkasten  bieten  in  dieser  Richtung  das  weit- 
gehendste Mittel.  Es  sind  zwei  Constructionen  derselben  bekannt,  nämlich 
die  von  Gülpen^  Lensing  und  v.  Gimborn  (''"D.  R.  P.  Nr.  100  und  Kr.  2-i86, 
Zeitschrift  des  Vereins  deutscher  Ingenieure^  1878  ""S.  33,  vgl.  1878  229 
""'243)  und  die  anscheinend  ältere  eines  Ungenannten  (vgl.  1880  235 '''"21). 
Erstere  gestalten  ihre  Formkasten  so,  dafs  sie  im  zusammengelegten  Zu- 
stande eine  abgestumpfte  P^-ramide  bezieh,  einen  abgestumpften  Kegel 
bilden,  legen  auf  die  kleinere  obere  Fläche  des  Oberkastens  ein  die 
OefFnung  desselben  ausfüllendes  Brett,  während  die  gröfsere  untere 
Fläche  des  Unterkastens  auf  der  Hüttensohle  ruht,  und  heben  nun,  indem 
sie  geeignet  gestaltete  Hebel  auf  das  genannte  Brett  stützen,  beide  Kasten 
empor,  während  die  Form  an  ihrem  Orte  bleibt.  Die  zweite  Construction 
scheint  weniger  zweckmäfsig  zu  sein.  Jeder  Kasten  ist  —  ähnlich  wie 
viele  Formen  für  verzierte  Ziegel  —  an  zwei  gegenüber  liegenden  Ecken 
nur  durch  lösbare  Schlösser  vereinigt.  Nachdem  die  eingeformten  und 
zusammengelegten  Kasten  auf  die  Hütteusohle  gestellt  sind,  löst  man  die 
Schlösser  und  zieht  die  Kastentheile  nach  links  bezieh,  rechts  von  dem 
Sande  ab.  In  der  Regel  wird  man  dem  Sand  eine  seitliche  Stütze  durch 
angestampften  Sand  gewähren  müssen:  dies  ist  bei  der  ersten  Construction 
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erleichtert,  indem  sie  gestattet,  die  Formen  ziemlich  dicht  an  einander  zu 
rücken. 

Ernst  Paul  ("D.  R.  P.  Nr.  4814  vom  10.  September  1878.  Verhand- 
lungcn,  1880  '"S.  192)  geht  weniger  weit.  Derselbe  benutzt  zur  Aufnahme 
der  Sandformen  schlichte  Kasten,  welche  so  lange  in  mit  Markstiften 
bezieh.  Oesen  versehene  Rahmen  eingeklemmt  bleiben,  wie  es  das  Formen 
und  genaue  Zusammenlegen  der  Kasten  nöthig  macht.  Hier  ist  das  nach- 
herige seitliche  Stützen  der  Formen  entbehrlich;  freilich  wird  das  Hantiren 
mit  dem  durch  die  Rahmen  beschwerten  Kasten  anstrengender. 

Die  Formmaschinen  bedingen  den  Verbrauch  gröfserer  Sandmengen 
an  einem  Orte.  Es  liegt  nahe,  dem  entsprechend  Anordnungen  zu  treffen, 
um  den  Sand  von  dem  Behälter  desselben  bequem  in  den  Formkasten 
zu  bringen.  In  dieser  Beziehung  sind  erwähnenswerth  die  Einrichtungen 
Aikin  und  Drummond's^  Sebold  und  Neff\^  Gallas  und  Aufderheide  s  sowie 
Laifde"»^  welche  in  den  früher  genannten  Quellen  beschrieben  werden. 
Hervorheben  will  ich,  dafs  Gallas  und  Aufderheide  zunächst  freien  Sand 
mit  Hilfe  einer  besonderen  Vorrichtung  auf  die  Modellplatte  sieben  und 
dann  aus  einem  zweiten  Behälter  den  Kasten  füllen. 

An  die  vorliegende  Erörterung  müfste  sich  naturgemäfs  die  Beschrei- 
bung und  Bes}n-echuug  derjenigen  Verfahren  anreihen,  welche  zur  Her- 
stellung der  Kerne  dienen.  Auf  diesem  Gebiete  findet  sich  jedoch  —  soweit 
das  Ausziehen  gestampfter  Kerne  aus  den  Kernkasten  mittels  den  vorhin  lie- 
sprochenen  Formmaschinen  ähnlicher  Vorrichtungen  nicht  in  Frage  kommt 
—  so  gut  wie  nichts  Erwähuenswerthes.  Ich  verzichte  deshalb  auf  ein 
weiteres  Eingehen  in  diesen  Gegenstand. 

Ergiebiger  ist  die  Verfolgung  derjenigen  Bestrebungen,  welche  da- 
durch, dafs  sie  die  Bewegung  der  Formkasten  für  die  einzelnen  Arbeiten 
des  Formens,  Giefsens  und  Ausräumens  erleichtern,  Ersparungen  erreichen 
wollen.  Stentz-  führt  in  seiner  Arbeit  (a.  a.  0. "'''  S.  344)  einige  bemerkens- 
werthe  Beispiele  für  die  Formerei  und  Giefserei  im  Allgemeinen  an, 
bespricht  dann  (S.  353)  das  Formen  der  Röhren  ausführlich,  unter  Bei- 
gabe guter  Abbildungen,  bei  welcher  Gelegenheit  zu  Tage  tritt,  dafs 
jede  einzelne  Arbeit  an  einem  besondern  Orte  ausgeführt  wird,  indem 
die  Kasten  mit  Hilfe  geeigneter  Wagen  auf  Schienengeleisen  die  Hütte 
durchwandern.  Ich  habe  in  mehreren  Hütten  derartige  Anlagen  in  Betrieb 
gesehen,  bin  aber  bald  ernüchtert  worden,  als  ich  versuchte,  eine  ver- 
gleichende Kostenrechnung  dieses  Spazierenführens  der  theils  gewaltigen, 
bis  4°^  hohen  Formkästen  mit  dem  anderen  Verfahren  anzustellen,  bei 
welchen  die  Formkästen  ihren  Ort  nicht  verlassen.  Als  Fahnenträger 
dieses  letzteren  z.  Z.  am  meisten  beliebten  Arbeitsverfahrens  wird  die 
Eisengiefserei  zu  Frouard  bei  Nancy  genannt,  über  welche  Petzeid  einen 
kurzen  Bericht  in  der  Zeitschrift  für  Berg-^  Hütten-  und  Salinenwesen^ 
1867  S.  237  veröffentlicht.  Eine  Beschreibung  mit  Abbildungen,  welche 
nicht  ganz  mit  dem  Petzeld' sehen  Berichte   übereinstimmen,   findet   man 
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in  Ledebiirs  Werk:  Die  Verarbeitung  der  Metalle  auf  mechanischem  Wege 
(Braunschweig  1879).  Hier  begibt  sich  der  Former  behufs  Aufstampfiing 
des  Mantels  um  ein  eisernes  Modell,  die  Wärmequelle  (jetzt  wohl  meistens 
ein  kleiner  Ofen)  behufs  Austrocknung  der  Form,  der  Trichter  zum 
Schwärzen  der  Form,  der  Kern  und  schhefslich  die  Giefypfanne  zum 
Formkasten,  dessen  eine  Hälfte  fest  ist,  während  die  andere  Hälfte  nur 
so  weit  zur  Seite  geschoben  wird,  als  das  Ausziehen  der  gegossenen 
Röhre  und  das  Ausleeren  des  Kastens  es  nöthig  macht.  In  sehr  hübscher 
Ausführung  findet  man  dieses  Verfahren  in  (\qv  Stühlen  achen  Eisengiefserei 
in  Kalk  bei  Deutz. 

Gewissermafsen  ein  Zwischenglied  zwischen  den  beiden  hier  genannten 
Extremen  bildet  ein  Drehformgerüst,  welches  in  der  Hannover  sehen  Eisen- 
giefserei seit  einer  Reihe  von  Jahren  in  mehreren  Exem})laren  für  80 
bis  200°i°i  weite  Röhren  im  Gebrauch  ist,  neben  der  für  das  Formen  und 
Giefsen  der  gröfseren  Röhren  nach  dem  Vorbilde  der  Frouard'schen  Eisen- 
giefserei angeordneten  Einrichtung.  Ich  verdanke  dem  Constructeur, 
technischen  Direktor  Hammcrslcin  der  Hannoverischen  Eisengiefserei, 
die  unter  Fig.  13  und  14  Taf.  2  angefügten  Abbildungen,  welche  ich 
veröffentliche,  weil  ich  annehme,  dafs  der  Grundgedanke  der  Anordnung 
auch  für  manche  andere  Gufswaare  Anwendung  finden  kann. 

Zu  einem  solchen  Drehformgerüst  gehören  8  Formkasten  A^  welche 
an  einem  auf  Rollen  und  um  die  Spindel  C  drehbaren  Körper  B  befestigt 
sind.  Die  aufsen  liegenden  Hälften  der  Formkasten  A  sind  mit  den  an 
B  unmittelbar  befestigten  Hälften  einerseits  durch  Gelenke,  andererseits 
durch  Schliefskeile  verbunden,  so  dafs  erstere  ohne  Schwierigkeit  zurück- 
geklappt werden  können^  die  mit  B  verbundene  Bühne  E  ist  mit  ent- 
sprechenden Ausschnitten  versehen.  Die  Bühne  E  wird  durch  einen 
Zahnkranz  umrahmt,  welcher  mit  Hilfe  des  Vorgeleges  F  die  Drehung 
der  Formen  nebst  Zubehör  gestattet.  Man  formt  nun  der'  Reihe  nach 
die  Mäntel  in  die  Kasten  (die  einfache  Winde  /  dient  zum  Ausziehen 
der  Modelle),  hängt  je  einen  kleinen  Trockenofen  unter  die  Formen  u.  s.  w., 
setzt  unten  die  besonders  geformten  Muffenformen  an,  senkt  die  Kerne 
ein  —  mit  Hilfe  einer  Winde  ähnlich  wie  J  —  und  giefst  dann  der 
Reihe  nach,  zu  welchem  Zwecke  die  Giefspfanne  G  an  einer  kleinen, 
mittels  der  Hand  zu  bedienenden  Winde  H  hänot.  Das  Formgerüst 
läfst  sich  sehr  leicht  drehen  und  augenscheinlich  vortheilhaft  verwenden. 
Die  Ersparungen  an  Former-  bezieh.  Arbeitslöhnen,  welche  durch 
die  bisher  besprochenen  Maschinen  bezieh.  Einrichtungen  gegenüber  der 
Handformerei  gemacht  werden,  sind  meistens  sehr  bedeutend,  theils  dadurch, 
dafs  der  einzelne  Arbeiter  viel  mehr  zu  leisten  vermag,  theils  dadurch, 
dafs  man  billigere  Arbeiter  verwenden  kann  und  trotzdem  mindestens 
ebenso  gute  Waare  erhält  als  durch  den  theureren,  mit  mangelhaften 
Werkzeugen  ausgerüsteten  Arbeiter.  Diesen  Ersparungen  stehenaber  die 
sehr  hohen  Einrichtungskosten,  die  bedeutenden  Kosten  für  Anfertiuuno- 
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der  Modelle  und  die  nicht  geringen  Ausbesserungskosteu  der  Maschinen 
gegenüber.  Können  diese  auf  zahlreiche  Arbeitstücke  vertheilt  werden,  hat 
man  bestimmte  Stücke  in  grofser  Menge  zu  liefern,  so  ist  der  auf  das  ein- 
zelne Gufsstück  entfallende  Betrag  genügend  klein,  um  -von  den  oben  ge- 
nannten Ei'sparungen  überwogen  zu  werden ;  ist  dies  nicht  der  Fall,  so  ist 
es  natürlich  falsch,  sich  dieser  Formmaschinen  bezieh.  Form-  und  Arbeits- 
verfahren zu  bedienen.  Die  BeschafFungs-  und  Unterhaltungskosten  der 
verschiedenen  Maschinen  und  Einrichtungen  sind  sehr  verschieden,  so 
dafs  die  Frage  der  Rentabilität  derselben  gewissermafsen  für  jede  der- 
selben gestellt  werden  mufs :  das  eine  ist  oft  noch  mit  grofsem  Vortheile 
zu  verwenden,  während  das  andere  schon  Verluste  bringen  würde. 

(Schhifs  folgt.) 


Kraftübertragung  durch  Luftverdünnung. 

Zu  den  bisher  für  den  Betrieb  von  Kleinmotoren  benutzten  Lei- 
tungen von  Wasser,  Gas,  geprefster  Luft  und  Elektricität  ist  neuerdings 
noch  eine  weitere  hinzugekommen,  die  Leitung  von  verdünnter  Luft. 
Der  zu  Grunde  liegende  Gedanke  ist  alt.  Schon  Papin  hat  in  seinen 
i.  J.  1688  zu  Leipzig  herausgegebenen  Ada  enuUtorum^  sowie  in  einem 
späteren  i.  J.  1694:  in  Cassel  erschienenen  Werke  auf  die  Anwendung 
des  Luftdruckes  zum  Betriebe  von  Motoren  aufmerksam  gemacht.  Er 
wies  sogar  darauf  hin,  dafs  man  unter  Benutzung  eines  solchen  Motors 
und  einer  verhältnifsmäfsig  engen  Röhre,  aus  welcher  man  andauernd 
die  Luft  auspumpe,  eine  Uebertragung  von  Arbeitskraft  von  einem  Punkte 
nach  einem  beliebig  entfernten  Orte  vornehmen  könne. 

A.  L.  Petit  und  V.  Tatin  in  Paris  wollen  nun  diese  Art  der  Kraft- 
übertragung zur  Vertheilung  von  Arbeitsleistung  für  die  Zwecke  des 
Kleinbetriebes  verwerthen  und  haben  zunächst  eine  Versuchsanlage  ein- 
gerichtet. Dieselbe  besteht  nach  dem  Portefeuille  e'conomique  des  machines^ 
1882  S.  100  aus  einer  Luftpumpe,  w^elche  in  einem  Gebäude  am  Boule- 
vard Voltaire  aufgestellt  ist,  einem  Versuchssaal,  einer  Röhrenleitung 
von  600°i  Länge  und  den  in  einem  Hause  der  Avenue  Parmentier  auf- 
gestellten Motoren.  Die  Pressung  in  den  Röhren,  welche  einen  Durch- 
messer von  60"!°!  haben,  beträgt  etwa  0'^t,25.  Die  Verbindung  der 
letzteren  ist  mittels  Kautschuk  hergestellt,  welcher  sich  gut  bewährt 
haben  soll.  Die  Röhren  sind  in  den  Cloaken  untergebracht,  also  bequem 
zugänglich.  Die  Motoren  sind  einfache  Maschinen  mit  schwingendem 
Cvlinder.  Ihr  Sockel  bildet  einen  Windkessel,  in  welchen  die  Luft, 
nachdem  sie  im  Cylinder  arbeitsverrichtend  expandirt  ist,  eintritt.  Die 
Maschinen  arbeiten  mit  3i^  Füllung,  die  kleinsten  geben  eine  Leistung 
von  3  bis  S^^"^.  Die  Geschwindigkeit  kann  regidirt  werden  durch  die 
Stellung  eines  Hahnes,  durch  welchen  die  Luft  in  den  Cjhnder  eintritt. 
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Das  Abstellen  dev  Maschine  wird  durch  Schliefsen  dieses  Hahnes  be- 
wirkt. Die  getriebenen  Arbeitsmaschinen  sind  kleine  Drehbänke  für  Holz 
und  Metall,  Bohrmaschinen,  Fleischhackmaschinen,  Nähmaschinen  u.  s.  w. 
Aufser  den  Vorzügen,  welche  auch  den  Gas-  und  Wasserkraft- 
maschinen eigen  sind,  dafs  nämlich  der  Motor  in  jedem  Augenblick 
angelassen  und  abgestellt  werden  kann,  keiner  besondern  Bedienung 
bedarf  u.  dgl.,  haben  diese  Luftdruckmaschinen  noch  den  Vortheil,  dafs 
sie  zugleich  als  Ventilatoren  wirken  und  die  verdorbene  Luft  aus  den 
Arbeitsräumen  fortschaffen.  Dagegen  wird  der  Betrieb  wegen  der  un- 
A'ermeidlichen  grofsen  Verluste  nicht  billig  kommen.  Die  Luftpumpen 
wie  die  Motoren  fallen  ferner  wegen  der  geringen  Pressungsdifferenz 
miverhältnifsmäfsig  grofs  aus.  Es  bleibt  abzuwarten,  ob  die  Pariser 
Unternehmer  Erfoke  erzielen  werden. 


Kidd's  Dampfpumpe. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  4. 

Eine  sehr  einfache  Dampfpumpe  von  Kidd.,  welche,  hauptsächlich 
für  Schiffe  bestimmt,  geeignet  ist,  grofse  Wassermassen  in  kurzer  Zeit 
zu  bewältigen,  ist  nach  dem  Engineer^  1882  Bd.  53  S.  292  in  Fig.  8 
und  9  Taf.  4  dargestellt.     Dieselbe  wirkt  nach  Art  eines  Pulsometers. 

Zwei  weite  vertikale  Rohre  sind  am  unteren  Ende  mit  einander 
verbunden.  Das  eine  ist  unten  seitlich  mit  mehreren  grofsen  Saug- 
klappen, das  andere  mit  einem  Druckventil  versehen.  Das  erstere  ent- 
hält ferner  in  seinem  oberen  Theile  ein  vollständig  entlastetes  Doppel- 
sitzventil C,  welches  mit  Hilfe  einer  Daumenscheibe  von  aufsen  leicht 
geöffnet  werden  kann.  Durch  dieses  Ventil  wird,  sobald  die  Pumpe  in 
Wirkung  treten  soll,  gespannter  Dampf  eingelassen,  welcher  das  durch 
die  Saugklappen  eingedrungene  Wasser  schnell  durch  das  Druckrohr 
hinaustreibt.  Wird  darauf  der  Dampf  abgesperrt,  so  wird  der  abge- 
schlossene Dampf  sich  niederschlagen,  so  dafs  aufs  neue  Wasser  ein- 
treten kann.  In  dem  Deckel  des  Saugrohres  ist  ein  sich  nach  innen 
öffnendes  Ventil  angebracht,  durch  welches  auch  Luft  eindringen  kann. 
Zum  Ansaugen  von  Wasser  ist  mithin  die  Vorrichtung  nicht  bestimmt. 
Sie  mufs  tief  genug  aufgestellt  sein,  um  das  Einfliefsen  des  Wassers  bei 
dem  gewöhnlichen  Luftdruck  zu  gestatten.  Die  Pumpe  kann  40  Hübe 
in  der  Minute  ausführen.  Die  Temperatur  des  Wassers  soll  dabei  nicht 
wesentlich  steigen. 

Es  wird  in  der  genannten  Quelle  angeführt,  dafs  die  Vorrichtung, 
einmal  in  Gang  gesetzt,  auch  selbstthätig  wie  ein  Pulsometer  im  Gange 
bliebe,  allerdings  verhältnifsmäfsig  langsam  und  mit  bedeutender  Er- 
wärmung des  Wassers  arbeitend.  Wie  dabei  das  Dampfventil  in  Folge 
der  wachsenden  Kühlfläche  und   eintretenden  DruckAerminderuno;    zum 
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Schlufs  kommt,  ist  leicht  einzusehen.  Wie  dasselbe  sich  aber  selbst- 
thätig  wieder  öffnen  soll,  ist  ohne  genauere  Angaben  über  die  Ventil- 
abmessimgen,  Druekverhältnisse  u.  s.  w.  nicht  erklärlich. 


Simpson  und  Denison's  Condensatorluftpumpe. 

Mit  Abbildung. 

Für  die  Maschinen  kleiner  Dampfboote  verwenden  Simpson  und 
Benison  in  Dartmouth  die  beistehend  nach  Engineering^  1882  Bd.  34  S.  83 
abgebildete  einfache  Luftpumpe.  Statt  der  sonst  gebräuch- 
lichen Kautschukklappen  sind  Metallventile  benutzt.  Das 
Druckventil  mit  zwei  in  einer  Ebene  liegenden  Sitzflächeu 
und  mit  Federbelastung  versehen,  ist  im  Deckel  der  Pumpe 
unteraebracht.  Das  Säugventil  wird  von  dem  Kolben  selbst 
gebildet,  indem  der  ringförmige  abgedichtete  Kolbenkörper 
nicht  fest  mit  der  Kolbenstange  verbunden  ist,  sondern 
von  zwei  auf  der  Stange  befestigten  Scheiben,  zwischen 
welchen  er  einen  reichlichen  Spielraum  lindet,  mitgenom- 
men wird.  Die  obere  Scheibe  ist  durchbrochen^  die 
untere  volle  Scheibe,  welche  das  eigentliche  Saugventil 
bildet,  ist  genau  aufgeschliffen.  Die  Pumpe  wirkt  hier- 
nach als  Hubpumpe  während  des  Kolbeuaufganges  zu- 
gleich saugend  und  drückend^  während  des  Niederganges 
findet  weder  Saugen,  noch  Drücken  statt. 

Diese  Anordnung,  welche  mit  geringen  Abweichungen 
auch  für  die  Speisepumpen  augewendet  ist,  ist  besonders  für  einen  schnellen 
Gang  geeignet.  Die  Pumpen  sollen  noch  bei  400  bis  500  Doppelhüben 
in  der  Minute  aut  arbeiten. 


Cario's  Bestimmung  des  Wassergehaltes  im  Dampf. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  4. 

Während  bei  den  Apparaten  von  Brocq  (1881  242  "■  317)  und  von  Boye 
und  E.  Müller  (1882  244 """  199)  die  in  einer  abgeschlossenen  Dampf- 
menge enthaltene  Wassermenge  dadurch  bestimmt  wird,  dafs  man  den 
nassen  Dampf  durch  Volumenvergröfserung  unter  constanter  Temperatur 
in  trockenen  Dampf  verw^andelt  und  die  Volumenvergröfserung  mifst, 
sclilägt  C.  Cario  in  Chemnitz  (-"D.  R.  P.  Kl.  42  Nr.  18480  vom  22.  Oktober 
1881)  vor,  den  Feuchtigkeitsgehalt  des  Dampfes  aus  dem  Gewicht  des- 
selben abzuleiten. 

Kennt  man  das  Gewicht,  die  Spannung  und  den  Rauminlialt  einer 
gewissen  Menge  nassen  Dampfes,   so  braucht   man   von   dem  Gewichte 
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desselben  nur  das  Gewicht  einer  gleichen  Raummenge  trockenen  Dampfes 
von  gleicher  Spannung  abzuziehen,  um  das  Gewicht  des  in  dem  Dampfe 
enthaltenen  Wassers  festzustellen.  Cario  bestimmt  nun  das  Gewicht  einer 
gewissen  Menge  des  zu  untersuchenden  Dampfes  in  der  Weise,  dafs  er 
den  Dampf  durch  Abkühlung  vollständig  zu  Wasser  verdichtet  und  den 
Rauminhalt  dieses  Wassers  mifst.  Die  hierzu  benutzten  Vorrichtungen 
sind  in  Fig.  10  bis  16  Taf.  4  dargestellt. 

Will  man,  wie  es  am  häufigsten  vorkommt,  den  Feuchtigkeitsgehalt 
des  auf  dem  Dampfkessel  in  die  Leitung  übertretenden  Dampfes  ermitteln, 
so  werden  in  das  Rohr  M  (Fig.  10),  das  den  Kesseldom  0  mit  dem 
Hauptdampfrohr  L  verbindet,  zwei  Niederschraubventile  A  und  B  ein- 
geschaltet, welche  während  des  Betriebes  immer  offen  sind.  Bei  der 
Untersuchung  werden  dieselben  nach  einander  geschlossen,  zuerst  jB, 
dann  A^  so  dafs  zwischen  denselben  eine  bestimmte  Dampfmenge  ab- 
gesperrt ist.  An  einem  bei  c  angebrachten  Hahn  wird  darauf  ein  kleines 
Kühlgefäfs  K  angeschraubt,  welches  in  Fig.  11  im  Schnitt  dargestellt  ist. 
Dasselbe  wird  vorher  nach  Abschrauben  der  aufgesetzten  Kapselmutter 
zunächst  vollständig  mit  Wasser  gefüllt,  worauf,  etwa  mit  Hilfe  einer 
eingetheilten  Glasröhre,  eine  bestimmte  Menge  des  Wassers  möglichst 
genau  zurückgemessen  wird.  Nachdem  das  Gefäfs  oben  wieder  ver- 
schlossen und  mit  dem  unteren  Ende  auf  dem  Hahn  c  geschraubt  ist, 
wird  letzterer  geöffnet.  Der  zwischen  den  Ventilen  befindliche  Dampf 
strömt  dann  in  das  in  K  befindliche  Wasser  ein,  welches  durch  äufsere 
Abkühlung  auf  einer  niedrigen  Temperatur  (etwa  150)  gehalten  wird, 
und  condensirt.  Gleichgewicht  tritt  ein,  wenn  die  Spannung  des  in  M 
verbliebenen  Dampfes  bis  auf  die  Spannung  der  in  K  befindlichen,  ein 
wenig  zusammengeprefsten  Luft  gesunken  ist.  Dabei  ist  zu  beachten, 
dafs  aus  dem  Dampfe  etwas  Luft  ausgeschieden  ist.  Wird  nun  auch  die 
Spannung,  wenn  nur  der  Luftraum  in  K  genügend  grofs  genommen 
wurde,  nicht  viel  gröfser  als  die  Atmosphärensi)annung  sein,  so  darf 
doch  der  in  M  verbleibende  Dampf  jedenfalls  nicht  vernachläfsigt  werden, 
wie  Cario  angibt.  Dieser  Dampf  wird  etwas  überhitzt,  jedenfalls  trocken 
sein,  da  die  Wände  wohl  genügend  Wärme  hergeben,  um  bei  der  schnell 
abnehmenden  Spannung  das  vorhandene  Wasser  zu  verdampfen.  Da  je- 
doch der  Grad  der  Ueberhitzung  sich  jeder  Bestimmung  entzieht,  so  wird 
schon  hierdurch  das  Ergebnifs  sehr  ungenau.  Wäre  z.  B.  der  in  M 
bleibende  Dampf  von  atmosphärischer  Spannung  noch  gesättigt  und  hätte 
die  Spannung  anfangs  5^^  betragen,  so  würde  der  zurückbleibende  Dampf 
ungefähr  22  Procent  der  ursprünglichen  Dampfmenge  ausmachen. 

Besser  sind  in  dieser  Hinsicht  die  in  Fig.  12  bis  15  Taf.  4  darge- 
stellten Vorrichtungen.  Das  Rohr  M  (Fig.  15),  welches  an  beliebiger 
Stelle  eines  Dampfkessels,  einer  Dampfleitung  oder  eines  Dampfcylinders 
angesehraubt  werden  kann,  ist  von  einem  Heizmantel  umgeben,  in  welchen 
durch  den  Hahn  r  Dampf  eingelassen  wird.    Das  sich  im  Mantel  nieder- 
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schlagende  Wasser  kann  durch  einen  Hahn  bei  /  abgelassen  werden. 
Um  das  Rohr  M  mit  Dampf  zu  füllen,  werden  die  Hähne  Zf,  R  und  c 
geöffnet,  letzterer  jedoch  nur  wenig,  damit  die  Geschwindigkeit  des  durch- 
blasenden Dampfes  gering  ist.  Sobald  man  annehmen  kann,  dafs  alle 
Luft  aus  M  entfernt  ist,  wird  zuerst  c,  dann  R  geschlossen,  darauf  bei 
c  das  Kühlgelafs  K  angeschraubt,  c  wieder  geöffnet  u.  s.  w.  In  diesem 
Falle  ist  der  Grad  der  Ueberhitzung  bekannt,  so  dafs  die  zurückbleibende 
Dampfmenge  wenigstens  annähernd  berücksichtigt  M^erden  kann. 

Dasselbe  gilt  auch  von  der  in  Fig.  12  bis  14  gezeigten  Vorrichtung, 
welche  dazu  dienen  soll,  von  einem  beliebigen  Punkte  des  Dampfraumes 
im  Kessel  den  Dampf  zu  entnehmen.  Ein  aus  zwei  Theilen  /  und  B 
bestehender  Hohli-ing  M  ist  an  einem  Dop])elrohr  im  Inneren  des  Kessels 
aufgehängt.  Das  innere  Rohr,  welches  durch  einen  Kanal  d  mit  dem 
Inneren  des  Ringes  M  verbunden  ist,  trägt  am  oberen  Ende  den  Hahn  c 
und  das  Kühlgefäfs  K.  An  dem  äufseren,  unten  offenen  Rohr,  welches 
als  Heizmantel  für  das  innere  dient,  ist  ein  den  Theil  H  umgreifender 
Reifen  e  befestigt.  Durch  Stopfbüchsen  ist  das  innere  gegen  das  äufsere 
Rohr  und  dieses  gegen  den  Kessel  abgedichtet.  Die  beiden  Theile  I 
und  H  sind  bei  g  gegen  einander  drehbar,  so  dafs  sie  in  die  Lage  Fig.  14 
gebracht  werden  können.  Soll  nun  der  in  den  Hohlring  M  eingetre- 
tene Dampf  abgesperrt  werden,  so  werden  die  Theile  I  und  H  wieder 
in  die  Schlufsstellung  gebracht  und  dann  wird  mittels  einer  vorher  auf 
den  Theil  H  aufgebrachten  Kittflechte,  welche  durch  Drehen  des  äufseren 
Rohres  mittels  des  Reifens  e  angeprefst  wird,  die  Dichtung  bei  i  her- 
gestellt. 

Die  Menge  des  Wassers,  welches  sich  in  K  aus  dem  Dampfe  gebildet 
hat,  bezieh,  von  diesem  mitgerissen  wurde,  wird  in  der  Weise  sehr  genau 
bestimmt,  dafs  man  Glasstäbe  und  dünne  Messingdrähte  von  genau  be- 
kanntem körperlichen  Inhalt  in  das  Gefäfs  einsenkt,  bis  dasselbe  wieder 
vollständig  gefüllt  ist.  Durch  direkte  Wägung  würde  wohl  ein  eben  so 
genaues  Resultat  gewonnen  werden  können.  Der  Fehler,  welcher,  wie 
oben  erwähnt,  daraus  hervorgeht,  dafs  die  Menge  des  in  dem  Mefsgefäfs 
M  verbleibenden  Dam]Tfes  nur  sehr  ungenau  zu  ermitteln  ist,  würde  sehr 
klein  werden,  wenn  man  in  dem  Kühlgefäfs  über  dem  Wasser  einen 
möglichst  luftleeren  Raum  herstellte  und  in  diesen  den  Dampf  eindriagen 
liefse;  der  in  dem  Mefsgefäfs  zurückbleikende  Dampf  würde  dann  auch 
nur  eine  sehr  geringe  S})annung  besitzen. 

Der  Rauminhalt  des  Mefsgefäfses  M  läfst  sich  mit  genügender  Ge- 
nauigkeit, etwa  durch  Ausmessen  mit  Wasser,  ermitteln.  Dagegen  liegt 
eine  Hauptschwierigkeit  noch  in  einer  hinreichend  genauen  Bestimmung 
der  Spannung  des  zu  untersuchenden  Dampfes,  wozu  die  gewöhnlichen 
Federmanometer  kaum  ausreichen  werden.  Um  dieser  Schwierigkeit 
auszuweichen  und  von  der  Dampfspannung  ganz  unabhängig  zu  werden, 
schlägt  Cario  vor,  zu  gleicher  Zeit  mit  dem  zu  untersuchenden  Dami)fe 
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eine  gewisse  Menge  trockenen  Dam])fes  zu  messen,  Meleher  nüt  Hilfe 
der  in  Fig.  16  dargestellten  Vorrichtung  folgendermafsen  gewonnen  werden 
soll :  Das  Hahngehäuse  wird  von  aufsen  in  die  Kesselwand  q  und  an  dasselbe 
von  innen  das  Mefsgefäfs  M  geschraubt.  Bei  der  Hahnstellung  a  tritt 
der  Dampf  in  das  letztere  ein.  Ehe  jedoch  die  volle  Spannung  in  M 
erreicht  ist,  wird  der  Hahn  in  die  Stellung  a^  gebracht,  worauf  der  ab- 
gesperrte Dampf  in  Folge  der  Wärmemittheilung  von  aufsen  überhitzt 
wird.  Carlo  macht  nun  die  kaum  haltbare  Annahme,  dafs  nach  Zurück- 
drehung des  Hahnes  in  die  Stellung  a  gerade  so  viel  Dampf  noch  in  M 
eintritt,  dafs  das  Gemisch  gesättigt,  aber  trocken  ist.  Das  Gefäfs  wird 
dann  gleichzeitig  mit  dem  anderen,  den  nassen  Dampf  enthaltenden 
Behälter  abgesperrt  und  sein  Inhalt  ebenfalls  in  einem  Kühlgefäfs  K 
niedergeschlagen  (Hahnstellung  ay  Fig.  16).  Die  DifTerenz  der  auf  gleiche 
Raumgröfsen  berechneten  Gewichte  beider  Dampfmengen  gibt  dann  den 
Wassergehalt.  Es  ist  leicht  ersichtlich,  dafs  hierbei  ganz  erhebliche 
Fehler  unterlaufen  können. 

Sonach  dürfte  die  beschriebene  Methode  noch  in  mehrfacher  Hinsicht 
zu  wünschen  übria;  lassen  und  kaum  eine  befriedigende  Lüsunu'  der  ge- 
stellten  Aufgabe  liefern.  ^  Ikj- 


Schnur-  und  Saitenkupplung  von  0.  Koppensdorf  in  Wien. 

Mit  Abbildungen. 

Zur  Verbindung  von  Maschinen-Treibschnüren  gibt  0.  Koppensdorf 
in  Wien  (Oesterreichisches  Patent  Kl.  47  vom  19.  April  1882)  ein  Metall- 

schlofs  an,  welches,  wie  aus  beistehen- 
der Figur  1  ersichtlich  ist,  aus  zwei 
Blechbüchsen  besteht,  die  zur  Hälfte 
der  Länge  etwas  platt  geschlagen  und 
dann  mit  einem  Loch  zur  Aufnahme  je 
eines  Doppelhakens  (oflenen  Ketten- 
gliedes) aus  Stahl  versehen  werden. 
Nach  dem  Befestigen  der  Blechhülsen 
an  den  Schnurenden  werden  die  Haken 
in  einander  gehängt. 

Die  feste  Verbindung  der  Blech- 
hülsen mit  den  Schnüren  erfolgt  nach 
einer  bei  der  Herstellung  von  Feder- 
haltern u.  dgl.  längst  angewendeten  Me- 
thode, welche  darin  besteht,  aus  dem 
Blech  warzenartige  Vertiefungen  in  den  in  der  Hülse  steckenden  Holz- 
stiel (im  vorliegenden  Falle  in  die  Schnur)  zu  drücken.  Hierzu  bedient 
man   sich   der   in   Fig.  2   abgebildeten  Vorrichtung,    welche  aus  einem 


Nordenfelt's  unterseeisches  Fahrzeug.    .  65 

Rothgufskörper  A  mit  beiderseits  eingeschraubten  Körnerschrauben  und 
seitlich  eingeschobenem  eisernen  Keilstück  B  besteht.  Letzteres  ist  mit 
Löchern  versehen,  deren  Weite  den  Hülsendurchmessern  entsprechen 5 
eines  dieser  Löcher  wird  unter  die  Bohrung  a  des  Körpers  A  gebracht. 
Nachdem  mau  das  Kuppelschlöfschen  (den  Stahlhaken  voran)  sammt  der 
in  dasselbe  geschobenen  Schnur  in  die  Bohrung  a  (bezieh,  das  Keilloch) 
so  weit  geschoben  hat,  dafs  die  Körnerspitzen  der  Schrauben  etwa 
30101^5  yom  Hülsenrand  entfernt  sind,  zieht  man  die  Schrauben  an  und 
bewirkt  so  das  Eindrücken  einer  Warze  aus  der  ßlechhülse  in  die  Schnur. 
Die  Verbindung  soll  sich  auch  bei  Schnüren  aus  weicherem  Material 
als  Darmsaiten  gut  ausführen  lassen. 


Nordenfelt's  unterseeisches  Fahrzeug. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  6. 

Das  von  F.  Nordenfeit  in  London  (-•D.  R.  P.  Kl.  65  Nr.  18  369  vom 
1.  September  1881)  angegebene  unterseeische  Fahrzeug  gibt  ein  charak- 
teristisches Bild  dieser  die  Fachleute  vielfach  beschäftigenden  Frage. 

Das   Boot    wird    durch    einen    mittels   Dampfmaschine    bethätigten 
Schraubenpropeller  betrieben.     Der  Kessel  ist  so  construirt,  dafs  er,  ob- 
gleich Feuerthür,  Aschenfall  und  Rauchfang  dicht  geschlossen  werden 
können,  dennoch  auf  eine  begrenzte  Zeit  fortfährt,  die  Maschine  mit  dem 
für  ihren  Betrieb  nöthigen  Dampf  zu  versehen.    Der  Tauchapparat  besteht 
aus  mehreren  in  vertikalen  Röhren  befindlichen  horizontalen  Schrauben  s 
(Fig.  5  bis  7  Taf.  6),  welche  vom  Inneren  des  Schiffes   aus  betrieben 
werden,  wie  dies  bereits  W.  Bauer  bei  seinen  unterseeischen  Fahrzeugen 
ausgeführt  hat.    Das  Boot  hat  so  viel  Schwimmkraft,  dafs  es  immer  zur 
Oberfläche  zu  steigen  sucht,  wenn  die  Umdrehung  der  Schrauben  s  aus- 
gesetzt wird.    Um  das  Schiff  zu  verhindern,  beim  Schwimmen  von  seiner 
horizontalen  Stellung  zu  sehr  abzuweichen,   sind  im  Bug   zwei  Seiten- 
steuerruder B  auf  einer  Achse  angeordnet,  welche  horizontal  durch  die 
Wand   des  Bootes  läuft.     Auf  der  Welle  innerhalb   des  Bootes  ist  ein 
Arm  angeordnet,  der  durch  einen  in  einem  Cylinder  arbeitenden  Kolben 
gelenkt  wird.    Wasser  o.  dgl.  unter  Druck  wird  je  nach  Bedarf  mittels 
eines  durch  ein  Gewicht   beeinflufsten  Ventiles   entweder  an   der  einen 
oder  anderen  Seite  des   Kolbens   zum  Cylinder  zugelassen.     Wenn  das 
Boot  sich  mit  dem  Kiel  in  einer  horizontalen  Stellung  befindet,  hält  das 
Gewicht  das  Ventil  in  seiner  mittleren  Stellung,   in  welcher  es  beide 
Kanäle,  die   zu  den  Cylinderenden   führen,   schliefst;  eine  Abweichung 
des  Bootes  von  der  horizontalen  Stellung  aber  veranlafst  das  Ventil,  eine 
der  Cylinderöffnuugen  für  Zuführung  und  die  andere  für  die  Ausströmung 
zu  öffnen,  und  die  vertikalen  Steuerruder  werden  bewegt,  um  je  nach 
Dingler's  polyt.  Journal  Bd.  246  Nr.  2.  1882/IV.  5 
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Bedarf  den  Bug  des  Schiffes  auf  und   ab  zu  steuern  und  die  vorherge- 
gangene Abweichung  auszugleichen. 

Die  Kraft  zur  Bewegung  unter  Wasser  soll  durch  die  Heifswasser- 
behälter  A  imd  A^  sowie  den  Kessel  B  geliefert  werden.  Ein  Pumpwerk 
P  befördert  das  Wasser  beider  Behälter  fortwährend  durch  den  Kessel, 
um  dasselbe  heifs  zu  erhalten.  F  ist  der  Teleskoprauchfang,  E  der  Con- 
densator  und  e  sind  die  Hauptmaschinen,  welche  die  Schrauben  am  Spiegel 
zum  Fortbewegen  an  der  Oberfläche  oder  im  untergetauchten  Zustande 
treiben^  sie  sind  mit  Oberflächencondensatoren  und  all  den  nöthigen,  bei 
Schiffsmaschinen  gebräuchlichen  Theilen  versehen,  e,  ist  einer  der  Cy- 
linder  einer  Maschine  für  den  Betrieb  der  Seitenschrauben.  K  bezeichnet 
einen  Behälter  an  den  Seiten  und  am  Boden,  in  welchem  Seewasser  ein- 
genommen werden  kann,  um  den  Betrag  der  durch  die  Wirkung  der 
Seitenschrauben  zu  überwindenden  Schwimmkraft  zu  reguliren.  62  ist 
die  Maschine,  welche  die  Stabilitätsruder  R  betreibt.  T  ist  ein  beweg- 
licher Thurm. 


Neuerungen  in  der  Gewelbefabrikation;  von  Hugo  Fischer. 

Mit  Abbildungen. 
(Patentklasse  86.     Fortsetzung  des  Berichtes  Bd.  240  S.  431.) 

B)  Grewebe-Erzeugung:   V)  Gewebearten  und  Verfahrungsweisen  zu 
deren  Herstellung.     (Tafel  5.) 

Die  bis  jetzt  ertheilte,  verhältnifsmäfsig  grofse  Zahl  Patente,  deren 
Inhalt  sich  auf  den  durch  die  Ueberschrift  dieses  Abschnittes  gekenn- 
zeichneten Gegenstand  bezieht,  bietet  bei  dem  näheren  Studium  manche 
interessante  Einzelheiten.  Leider  sind  nicht  alle  in  den  Patentschriften 
gegebenen  Darstellungen  solcher  Art,  dafs  es  gelingt,  an  ihrer  Hand  das 
Wesentlichste  der  vorgeführten  Erfindung  herauszuschälen ;  nur  zu  häufig 
fehlt  es  an  einer  klaren,  durchsichtigen  Wiedergabe  des  Gegenstandes. 
Allerdings  werden  gerade  die  bildlichen  Darstellungen  der  Weberei 
wesentlich  erschwert  durch  den  Umstand,  dafs  es  sich  bei  Wiedergabe 
von  Arbeitsverfahren  und  Arbeitsmitteln  fast  stets  um  räumliche  Gebilde 
handelt,  welche  einer  einfachen  Darstellung  in  der  Ebene  mehr  oder 
weniger  widerstreben  5  einen  grofsen  Theil  der  Schuld  an  der  unbe- 
friedigenden Darstellung  trägt  aber  auch  vielfach  die  ungenügende  techno- 
logisch-wissenschaftliche Durchdringung  des  Arbeitsprozesses  durch  den 
Darstellenden.  Nur  der  genaue  Verfolg  des  Zusammenwirkens  der  Werk- 
zeuge mit  den  AVerkstücken  vermag  den  Verlauf  des  Arbeitsprozesses 
so  klar  zu  legen,  dafs  mit  Hilfe  von  Wort  und  Bild  auch  dem  Fern- 
stehenden das  Verständnifs  des  Wesens  der  Arbeitsmaschine  vermittelt 
wird.     Die  Wiedergabe  der  Mechanismen  und  ihrer  Beeinflussung  des 
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Werkzeuges  wird  dann  in  seltenen  Fällen  auf  Schwierigkeiten  stofsen, 
sobald  man  sieh  gewöhnt,  eine  Uebereinanderhäufung  von  Theilen  durch 
Vermehrung  der  Figuren  zu  vermeiden  und  diese  Figuren  in  einen  ge- 
wissen organischen  Zusammenhang  mit  einander  zu  bringen.  Diese 
ungenügende  Darstellung  ist  die  Ursache,  dafs  im  Nachfolgenden  nur  ein 
Theil  der  beachtenswertheren  Patente  specielle  Besprechung  finden  konnte 
und  dafs  die  übrigen  Patente,  trotz  des  Interesses,  welches  der  von  ihnen 
getroffene  Gegenstand  in  manchen  Fällen  bietet,  ganz  oder  fast  unbe- 
rücksichtigt bleiben  mufsten. 

Wenn  auch  voraussichtlich  von  geringer  Tragweite,  so  doch  techno- 
logisch interessant  ist  unter  den  zahlreichen  Patenten  dasjenige  von 
C.  Jamnig  in  Wien  (*D.  R.  P.  Kl.  25  Nr.  18196  vom  26.  November  1881). 
Dasselbe  schützt  die  Construction  eines  einfachen  Handiverkzeuges  zur 
Herstellung  leinwandbindiger  Musterfüllungen  in  Klöppelspitzen^  welche  der 
Sprachgebrauch  als  „gelegte  Arbeit''  oder  „Gelegtes''  bezeichnet.  Durch 
Klöppeln  erfolgt  die  Fertigung  dieser  „gelegten  Arbeit"  derart,  dafs 
einer  der  Endklöppel  des  zu  bindenden  Spitzentheiles  der  Reihe  nach 
so  zwischen  den  Fäden  der  Nachbarklöppel  durchgeführt  wird,  dafs  diese 
abwechselnd,  der  Leinwandbindung  entsprechend,  über  und  unter  den 
eingeführten  Faden  zu  liegen  kommen.  Es  findet  hierbei  durch  die 
Klöpplerin  immer  die  entsprechende  Kreuzung  zweier  Fäden  (Fach- 
bildung) mit  den  Fingern  der  linken  Hand  und  darauf  folgend  das  Ein- 
legen des  A'on  der  rechten  Hand  gefafsten  Bindeklöppels  (Schufs)  statt. 
Diese  bei  iHerstellung  gröfserer  Stücke  „gelegter  Arbeit"  zeitraubende 
Thätigkeit  sucht  Jamnig  durch  Anwendung  eines  kleinen  scherenartigen 
Werkzeuges  zu  umgehen,  durch  dessen  Schliefsen  oder  Oeffnen  sämmt- 
liche  in  Arbeit  befindliche  Fäden  gleichzeitig  immer  A^on  neuem  Fach 
bilden.  Dieses  Werkzeug  ist  in  den  Fig.  1  und  2  Taf  5  dargestellt.  Die 
Achse  d  trägt  eine  der  Fädenzahl  entsprechende  Anzahl  Winkelhebel, 
welche  in  zwei  durch  die  Form  ihrer  Glieder  unterschiedene  Gruppen  a 
und  b  zerfallen.  Die  kurzen  Arme  der  Hebel  a,  sowie  diejenigen  der 
Hebel  b  sind  durch  die  Stäbe  g  und  h  verbunden.  Eine  gegen  diese 
Stäbe  drückende  Feder  i  bringt  die  Hebel  in  die  Stellung  Fig.  1.  Die 
zwischen  der  Spitze  und  den  Klöppeln  ausgespannten  Fäden  werden  in 
die  hakenförmigen  Hebelenden  eingehängt  und  bilden  bei  der  Hebel- 
stellung, wie  sie  Fig.  1  zeigt,  das  Fach  kl.  Nach  erfolgtem  Durchstecken 
des  Schufsklöppels  bringt  ein  Druck  der  das  Werkzeug  haltenden  Hand 
gegen  die  Stäbe  g  und  /*,  die  Hebel  und  Fäden  in  die  Lage  Ik  (Fig.  2) 
und  bewirkt  somit  den  Wechsel  des  Faches. 

Für  die  Herstellung  gewebter  Korbtragbänder  gibt  Aug.  Philipp  in 
Zwickau  (Erl.  ■■•D.  R.  P.  Nr.  8917  vom  20.  August  1879)  ein  Webwerk- 
zeug an,  welches  zum  Ersatz  der  sonst  in  der  Seilerei  zur  Erzeugung 
derartiger  Bänder  gebräuchlichen  primitiven  Einrichtung,  dem  „Korbband- 
holze", bestimmt  ist  und  gröfsere  Arbeitsleistung,  sowie  gleichmäfsigeres 
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Arbeitsprodukt  als  dieses  verspricht.  Die  Korbtragbänder  werden  lein- 
wandbindig  und  stets  auf  eine  bestimmte  Länge  abgepafst,  gewebt. 
Die  aus  einem  Faden  bestehende  Kette  wird  zwischen  dem  Baum  a 
(Fio-.  3  Taf.  5)  und  den  Haken  b  in  spirahgen  Windungen  aufgespannt, 
so  dafs  die  Zahl  der  halben  Windungen  der  Zahl  Kettenfäden  ent- 
spricht, welche  das  fertige  Band  erhalten  soll.  Die  Fadenenden  sind 
an  dem  Baum  a  durch  Verknotuug  befestigt.  Dieser  Baum  ruht  in  der 
Führung  eines  unter  etwa  60°  gegen  den  Horizont  geneigten  Gestell- 
pfostens. Die  Schraubenfeder  c  bestimmt  die  Anspannung  der  Kette. 
Die  Haken  b  bilden  die  unteren  Enden  von  Spindeln,  welche  in  den 
Träo-ern  d  und  c  drehbar  gelagert  sind.  Der  zwischen  diesen  Lagern 
lieo-ende  Spindeltheil  besitzt  rechteckigen  Querschnitt  und  bildet  eine 
steile  halbgängige  Schraube.  Der  Rahmen  f  umfafst  diese  Schrauben 
und  sein  Auf-  bezieh.  Absteigen  bewirkt  die  gleichzeitige  Drehung  sämmt- 
licher  Spindeln  um  180^,  so  dafs  die  Haken  abwechselnd  nach  links 
(wie  in  der  Figur)  und  nach  rechts  gerichtet  sind.  Die  Rahmenbe- 
wegung geht  von  Fufstritten  aus,  welche  durch  Zugschnüre  bei  g  und  h 
mit  dem  Hebel  i  verbunden  sind.  Die  Einstellung  der  Haken  b  in  die 
Bildebene  bewirkt  die  Fachbildung  (Fig.  4),  die  Spindeldrehung  ruft  den 
Fachwechsel  hervor.  In  jedes  gebildete  Fach  schiebt  der  Arbeiter  eine 
dünne,  an  den  Enden  mit  Haken  versehene  Holz-  oder  Eisenschiene  ft, 
das  Messer  oder  Wirkmesser  ^  drückt  mit  demselben  das  Kettenkreuz 
herab,  gleichzeitig  den  zuletzt  eingetragenen  Schufsfaden  festschlagend, 
und  zieht  sodann  mit  Hilfe  dieses  Werkzeuges  den  in  den  Haken  ein- 
gelegten Schufsfaden  durch  das  Fach.  Bei  jeder  neuen  Fachbildung 
wiedei-holen  sich  die  gleichen  Thätigkeiten. 

Sehr  hübsch  und  originell  ist  das  von  W.  0.  Lies  in  Crefeld  ange- 
gebene Verfahren  zum  Einweben  von  ^^Steppnähten^'-  in  den  Saum  an  Regen- 
schirmstoffen (•"D.  R.  P.  Nr.  12476  vom  8.  Mai  1880).  Dasselbe  besteht 
darin,  dafs  ein  Schufsfaden  (der  „Steppfaden"),  der  Stoftkante  in  einer 
Zickzacklinie  folgend,  so  mit  der  Stofffläche  verwoben  wird,  dafs  auf  der 
Stoffoberseite  gleich  lange  und  in  bestimmten  Zwischenräumen  folgende, 
flott  liegende  Steppfadenlagen  a  erscheinen  {A  Fig.  5  Taf.  5),  welche  auf 
der  Unterseite  des  Stoffes  durch  flott  liegende,  parallel  zur  Kettenrichtung 
laufende  Fadenstücke  b  vereinigt  sind.  Die  Herstellung  dieser  Zickzack- 
naht erfolgt  einfach  durch  zeitweise  Spaltung  der  Gesammtkette  in  drei 
Abtheilu.'igen  fti,  ^2  und  k^  derart,  dafs  sämmtliche  Fäden  der  Abthei- 
lungen /q  und  ^3  in  das  Oberfach,  diejenigen  von  k^  in  das  Unterfach 
gebracht  werden.  Nach  erfolgtem  Eintrag  des  kurzen  Schufsfadens 
mittels  einer  mit  der  Webstuhllade  verbundenen,  in  der  Höhenrichtung 
verstellbaren  Broschirlade,  findet  die  Bildung  des  Grundgewebes  bis  zum 
abermaligen  Eintragen  des  Schufsfadens  statt.  Durch  starke  Anspannung 
dieses  letzteren  verkürzen  sich  die  Fadenstrecken  a  unter  gleichzeitiger 
Stauchung  und  dadurch   bewirkter  rinnenartiger  Umbiegung   des  Stoff- 
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randes  (5  Fig.  5),  bis  die  Längen  a  gleich  Null  werden  und  der  Stoff- 
rand sich  als  Saum  dicht  auf  die  Stoffkante  auflegt  (C  Fig.  5).  Die 
hierdurch  hervorgehende,  den  Saum  befestigende  Naht  ist  eine  leicht 
lösbare  Reihnaht,  so  dafs  eine  derartige  Umsäumung  sicher  nur  von  geringer 
Dauer  ist  und  nur  zu  leichter,  billiger  Waare  verwendet  werden  kann. 

Durch  Anwendung  einer  von  den  sonst  üblichen  abweichenden  Ab- 
zugseinrichtung für  das  fertige  Gewebe  gelang  es  Vorwerk  und  Sohn  in 
Barmen  ("D.  R.  P.  Nr.  9733  vom  12.  Oktober  1879  und  Zusatz  Nr.  17797 
vom  21.  Juni  1881)  kreisförmig  gekrümmte  Hüftgurte  herzustellen.  Die- 
selben bilden,  auf  Länge  geschnitten  und  zusammengerollt,  einen  Kegel- 
mantel, welcher  sich  allseitig  an  den  Körper  anschmiegen  und  gegenüber 
den  gebräuchlichen  cylindrischen  Gurten  eine  bessere  Befestigung  und 
Stützung  der  an  ihm  festgenähten  Kleidungsstücke  bewirken  soll.  Die 
Abzugseinrichtung  setzt  sich  aus  drei  kegelförmigen  Walzen  a,  b  und  c 
(Fig.  6  und  7)  zusammen,  welche  so  gelagert  sind,  dafs  ihre  Achsen  sich 
in  dem  Punkt  o,  d.  i.  dem  Krümmungsmittelpunkt  des  gewebten  Gurtes, 
schneiden.  Die  Länge  der  Kettenfäden  mufs,  entsprechend  der  Conicität 
der  Abzugswalzen  mit  Vergröfserung  ihres  Abstandes  von  dem  Punkt  o 
zunehmen.  Dies  setzt  ein  entsprechendes  Aufbäumen  der  Kette  voraus 
(kegelförmiger  Kettenbaum,  einzelne  Kettenfadenspulen);  doch  gibt  die 
Patentschrift  hierüber  keine  Aufklärung.  Die  Aufwindebewegung  er- 
theilt  das  Schraubenradvorgelege  R  der  oberen  und  unteren  Walze,  die 
mittlere  Walze  b  dient  als  Leitwalze;  der  Lauf  des  Gewebes  ist  aus 
Fig.  7  zu  ersehen.  In  dem  Zusatzpatent  wird  hervorgehoben,  dafs  die 
für  den  Transport  uöthige  Reibung  zwischen  Band  und  Abzugswalzen 
auch  bei  Wegfall  der  Leitwalze  b  hervorgerufen  werden  kann,  sobald 
die  angetriebenen  Walzen  a  und  c  zur  Berührung  kommen  und  zum 
Zweck  der  Gurtspannung  der  Walze  c  durch  Vergröfserung  des  Durch- 
messers eine  etwas  gröfsere  Umfangsgeschwindigkeit  als  der  Walze  a 
ertheilt  wird. 

Im  J.  1876  erhielt  am  4.  April  unter  Nr.  4386  der  Weber  Gottfr. 
Boden  in  Grofsröhrsdorf  im  Königreich  Sachsen  ein  Patent  auf  „eme 
neue  Art  der  Weberei  von  Jalousiebändern'-'- .  Nach  dem  Boden  sehen  Ver- 
fahren sind  die  zur  Stützung  der  Jalousiebrettchen  dienenden  Zwischen- 
bändchen,  welche  vielfach  durch  Nähen  mit  den  Hauptgurten  verbunden 
werden,  mit  diesen  letzteren  direkt  durch  Weben  vereinigt.  Fig.  8  Taf.  5 
zeigt  das  durch  dieses  neue  Webverfahren  erzeugte  Band.  A  und  B 
sind  die  Hauptbänder,  a  und  b  die  Zwischenbänder.  Zur  Herstellung 
sind  vier  Ketten  erforderlich,  welche  abwechselnd  zur  Fachbildung  aus- 
gehoben werden,  so  dafs  auf  dem  Stuhl  gleichzeitig  vier  Bänder  ihrer 
Vollendung  entgegengeführt  werden.  Die  Zwischenbänder  sind  an  den 
Stellen  c  und  d  abwechselnd  mit  dem  oberen  und  unteren  Hauptband  zu- 
sammengewebt und  somit  fest  mit  diesen  verbunden.  An  der  Ueber- 
gangsstelle    von    Band   A    auf    Band   B    liegen    die    Kettenfäden    der 
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Zwischenbäuder  ein  Stück  ohne  Bindung  frei.  Wird  dieses  Stück  e  nach 
Vollendung  des  Bandes  herausgeschnitten,  so  verbinden  nur  noch  die 
Theile  a,  b  der  Zwischenbänder  die  Hauptbänder  und  diese  können 
demzufolge  in  der  Längeniüchtung  gegen  einander  verschoben  werden, 
wde  dies  das  Oeffnen  bezieh.  Schliefsen  der  Jalousie  erfordert. 

Noch  in  demselben  Jahre  kamen  in  der  Bandweberei  von  Julius 
Schöne  in  Grofsröhrsdorf  derartige  Jalousiebänder  in  der  Weise  zur  Aus- 
führung, dafs  die  gewebten  Zwischenbänder  durch  6  bis  8  dünne,  neben 
einander  liegende  Schnuren  ersetzt  wurden,  welche  an  den  betreffenden 
Stellen  in  das  Gewebe  der  Hauptbänder  eingebunden  waren.  Neben 
Erleichterung  der  Herstellung  bieten  diese  Bänder  den  Vortheil,  dafs  die 
Brettchen  durch  entsprechendes  Einschieben  zwischen  die  Schnuren  fest- 
gehalten werden  und  nicht  wie  sonst  üblich  nur  lose  auf  den  Zwischeu- 
bändern  aufruhen.  Diese  Bandconstruction  bildet  den  Vorläufer  für  die 
später  aufgekommenen  Jalousiebänder  mit  doppelten  Zwischenbäudchen, 
auf  deren  Herstellung  sich  mehrfache  Reichspatente  beziehen. 

Rob.  zur  Löwen  und  Alb.  Bunker  in  Ronsdorf  bei  Elberfeld  (Erl. 
■=^D.  R.  P.  Nr.  5984  vom  3.  Juli  1878,  vgl.  1880  235  "^  265)  geben  die 
Einrichtung  eines  Bandwebstuliles  für  die  Erzeugung  letztgenannter  Bänder 
an.  Die  beiden  Hauptbänder  werden  mit  Hilfe  von  8  Schäften,  die 
Zwischenbänder  mit  Hilfe  einer  Jacquardmaschine  gewoben.  An  den 
Einbindungsstellen  der  Zwischenbänder  in  die  Hauptbänder  arbeiten 
Schaft-  und  Jacquardmaschine  gleichzeitig.  Das  Eintragen  des  Schusses 
bewirken  vier  Schützen,  welche  in  einer  steigenden  Lade  eingelegt  sind 
imd  nach  Erfordernifs  vor  das  betreffende  offene  Fach  gehoben  werden. 
Den  Schützenwechsel  bestimmt  ein  4  stufiges  Excenter,  den  Schützen- 
schub ein  rotirendes  Sternrad,  dessen  Bewegung  durch  Hebel  und  Riemen 
auf  die  in  der  Ladenbahu  geführten  Schützen  übertragen  wird.  Die 
1.  und  4.  Schütze  trägt  den  Einschufs  in  das  untere  bezieh,  obere  Haupt- 
band, die  Schützen  2  und  3  dienen  zum  Weben  der  Zwischenbäuder. 
Der  Patentschrift  zu  Folge  wechselt  das  Eintragen  in  einem  Hauptband 
mit  demjenigen  in  einem  Zwischenband  immer  ab  derart,  dafs  auf  zwei 
Hauptbaudeinschüsse  3  Zwischenbandeinträge  fallen.  Dieses  Voreilen 
der  Arbeit  am  Zwischenbaud  halten  die  Pateutträger  durch  die  noth- 
wendige  Versetzung  der  Einbindestellen  am  Hauptband  gefordert.  Boden., 
dessen  Bänder  ebenfalls  das  Versetzen  der  Bindestellen  zeigen,  bewirkt 
die  Fachbildung  nur  mit  der  Jacquardmaschine  und  bewirkt  das  Ein- 
tragen der  Schufsfäden  in  alle  vier  Bänder  völlig  gleich mäfsig.  Nach 
dem  erloschenen  Reichspateut  Nr.  6738  vom  10.  September  1878  (vgl. 
1880  235  ■""  265)  kürzen  R.  zur  Löwen  und  Kruse  in  Barmen  das  erst 
genannte  Arbeitsverfahren  dadurch  ab,  dafs  sie  für  beide  Zwischenbäuder 
gleichzeitig  Fach  bilden  und  den  Eintrag  bewirken.  Die  entsprechenden 
Kettenfäden  sind  hierbei  so  in  den  Harnisch  der  Jacquardmaschine  ein- 
gezogen, dafs  durch  das  Ausheben  der  Fäden  zwei  um  den  Höhenab- 
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stand  der  mittleren  Schützeureihen  über  einander  liegende  Fache  entstehen. 
Diese  Abkürzung  des  Arbeitsverfahrens  hat  auch  eine  Vereinfachung 
der  Arbeitsmittel  zur  Folge. 

Eine  anderweite  Abänderung  erfahrt  das  Webverfahren  durch  Vorwerk 
und  Sohn  in  Barmen  (*D.  R.  P.  Nr.  6056  vom  3.  August  1878).  Die- 
selben sondern  die  Ketten  für  die  einzelnen  Bänder  derart,  dafs  nur  die 
Zwischenbandketten  ab^^  aftj  (Fig-  9  Taf.  5)  in  eine  Ebene  fallen  und 
durch  vier  Schäfte  s^  bis  «4,  welche  mit  der  Jacquardmaschine  in  Verbindung 
stehen,  ausgehoben  werden,  die  Kettenfäden  ac  des  einen  Hauptbandes 
über,  diejenigen  ad  des  anderen  Hauptbandes  unter  den  ersteren  liegen. 
Vier  durch  Exceuter  bewegte  Schäfte  Sg  bis  Sg  dienen  hier  zur  Fach- 
bildung. Durch  dieses  Auseinanderlegen  der  Einzelketten  wird  es  mög- 
lich, sämmtliche  vier  Schufsfaden  gleichzeitig  einzutragen.  Die  Jacquard- 
maschine ist  analog  der  bereits  in  B.  p.  J.  1881  240  ■""  109  besprochenen 
eingerichtet.  Die  Einschaltung  einer  losen  Rolle  zwischen  zwei  durch 
Schnuren  verbundene  Platinen  gestattet,  die  Kettenfäden  auf  zwei  ver- 
schiedene Höhen  zu  heben,  je  nachdem  nur  eine  oder  beide  Platinen 
gleichzeitig  von  dem  Messer  emporgezogen  werden.  Ebenso  können  die 
Fäden  in  zwei  verschiedene  Tief  lagen  unter  ab  herabgelassen  werden, 
da  auch  der  Platinenboden  in  der  Höhem-ichtung  verstellbar  ist.  Bei 
halber  Hubhöhe  bezieh,  halber  Senkung  findet  das  Weben  der  Zwischen- 
bänder statt;  bei  ganzer  Hebung  oder  voller  Senkung  werden  die  letzteren 
in  das  entsprechende  Hauptband  eingebunden.  In  der  Figur  bindet 
Schütze  /  das  untere  Hauptband  at?,  Schütze  //  das  Zwischenband  afej, 
Schütze  IV  das   Zwischenband   0&2   zugleich   mit  dem  Hauptband  ac. 

Besonders  anregend  auf  die  Erfinderthätigkeit  scheint  das  Patent 
von  C.  St  aufs  und  Comp,  in  Cottbus  (*D.  R.  P.  Nr.  7109  vom  26.  März 
1879) :  Neuerungen  in  der  Fabrikation  von  Rohrdecken  betreffend,  gewirkt 
zu  haben.  Diese  Rohrdecken  sind  gazebindige  Gewebe,  deren  Pol-  und 
Stückfaden  durch  Metalldraht  und  deren  Einschufs  durch  Schilfrohr- 
stengel gebildet  wird.  Dieselben  dienen  zur  Bekleidung  der  Decken  und 
Wände  von  Wohnräumen  und  ersetzen  das  für  die  Befestigung  des  Kallv- 
oder  Gypsputzes  sonst  übliche  „Berühren".  Sie  bieten  vor  diesem 
namentlich  den  Vortheil  schnellerer  Arbeit  und  gröfserer  Gleichmäfsig- 
keit  und  Ebenheit  der  belegten  Wandfläche  und  verdienen  vor  anderen 
Ersatzmitteln  der  „Berohrung"  (genutheten  Holztafeln,  Holzleisten  u.  dgl.) 
in  Folge  ihrer  leichten  Herstellbarkeit,  ihres  geringen  Gewichtes  und 
der  Bilhgkeit  des  zu  ihnen  verwendeten  Materials  sicher  den  Vorzug. 
Die  Rohrstengel  liegen  sämmtlich  in  einer  Ebene  und  werden  in  Ab- 
ständen von  etwa  160°^^!  durch  starke,  gerade  gestreckte  Drähte  unter- 
stützt. Dünne  Bindedrähte  vereinigen  die  beiden  Systeme  derart,  dafs 
die  Rohre  abwechselnd  rechts  und  links  der  starken  Drähte  umschlungen 
und  die  letzteren  oberhalb  gekreuzt  werden.  Diese  starken  Drähte 
(Stückdrähte,   analog   den  Stückfäden  der  gazebindigen  Gewebe)  bilden 
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somit  eine  Unterlage  für  die  Rohrstengel  und  sichern  dem  ganzen  Ge- 
webe die  ebene  Form  und  eine  gewisse  Steifheit,  welche  die  Handhabung 
desselben  wesentlich  erleichtert. 

Zur  Herstellung  dieser  Rohrmatten  empfiehlt  Staufs  einen  gewöhn- 
lichen Handwebstuhl  mit  eigenthümlicher  Geschirreinrichtung.  Diese 
letztere  ist  im  Zusammenwirken  mit  den  Drähten  und  Rohrstengeln  in 
Fig.  10  Taf.  5  schematisch  dargestellt.  Es  zerfällt  das  Geschirr  in  zwei 
Theile,  einen  in  vertikaler  Richtung  zwischen  Leitbahnen  verschiebbaren 
Rahmen  i?,  welcher  für  jeden  Bindedraht  (Poldraht)  einen  starren,  nach 
abwärts  ragenden  Litzendraht  a  trägt,  und  einen  in  horizontalen  Füh- 
rungen beweglichen  Schieber  5,  auf  welchem  sich  die  ebenfalls  starren 
Litzendrähte  b  für  die  Stückdrähte  erheben.  Jeder  Stückdraht  t  wird 
einem  auf  den  Haspel  Abgeschobenen  Drahtring  entnommen;  den  dünnen 
Poldraht  p  trägt  die  Spule  P.  Beide  Drähte  sind  nach  Leitung  um  den 
Streichbaum  c  durch  die  am  Ende  der  Litzen  befindlichen  Oesen  ge- 
zogen und  gehen  weiter  nach  dem  bereits  fertigen  Gewebe  G.  Die  Zu- 
sammensetzung der  Vertikalschiebung  des  Schaftes  R  mit  den  Horizontal- 
schiebungen des  Schaftes  S  und  der  Kettendrähte  bei  dem  Transport 
des  Gewebes  ergibt  eine  Schraubenbewegung  des  Poldrahtes  und,  da 
diese  abwechselnd  in  entgegengesetztem  Sinne  erfolgt,  die  der  Gaze- 
bindung entsprechende  Umschlingung  des  Rohres  und  Stückdrahtes  durch 
den  Poldraht. 

Die  Fig.  11  bis  14  Taf.  5  veranschaulichen  in  vier  Stellungen  ein 
Spiel  des  Zusammenwirkens  der  Werkzeuge  mit  den  Werkstücken.  Die 
Schäfte  sind  durch  die  Oesen  a,  ft,  die  Richtungen  der  Schaftbewegung 
durch  die  punktirten  Linien  xij  und  uv  gekennzeichnet.  In  Fig.  11  ist 
nach  erfolgtem  Eintrag  des  Rohrstengels  Sj  die  Oese  a  emporgestiegen, 
Oese  b  nach  rechts  verschoben  worden,  so  dafs  bei  wieder  erfolgendem 
Abwärtsgang  von  a  der  von  dem  Stengel  s^  zurückgehaltene  Bindedraht 
sich  auf  der  linken  Seite  des  Drahtes  t  herabzieht.  Gleichzeitig  erfolgt 
der  Vorwärtstransport  des  fertigen  Gewebes,  sowie  das  Einlegen  eines 
neuen  Rohrstengels  «2  in  das  offene  Fach  (Fig.  12).  Das  Emporsteigen 
der  Oese  o,  sowie  das  hieran  anschliefsende  Linksschieben  von  b  (Fig.  13) 
hat  zur  Folge,  dafs  der  Bindedraht  bei  abermaligem  Abwärtssinken  von  a 
(Fig.  14)  rechts  neben  den  Stückdraht  t  zu  liegen  kommt  und  nach  er- 
folgtem Gewebetransport  von  Neuem  Fach  bildet.  Nach  Einlegen  eines 
Rohres  Sg.,  Emporheben  von  a  und  Rechtsschieben  von  b  ist  das  Spiel 
geschlossen  und  die  Anfangsstellung  Fig.  11  wieder  erreicht. 

Die  Unbequemhchkeit,  welche  für  den  Arbeiter  daraus  entsteht,  dafs 
die  Einführung  der  1,5  bis  2^^h  langen  Rohrstengel  in  das  Fach  von 
der  Seite  des  Webstuhles  erfolgen  mufs,  führte  zuerst  Herrn.  Janke  in 
Cottbus  C"D.  R.  P.  Nr.  16606  vom  10.  April  1881)  auf  die  Lagerung  der 
Poldrahtspulen  an  dem  Rahmen  des  Polschaftes.  Es  entstand  hierdurch 
eine  Webstuhlanordnung,    deren  Grundzüge   durch  die  Fig.  15  und   16 
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Taf.  5  wiedergegeben  sind.  Der  steigende,  durch  den  Fufstritt  fj  be- 
wegte Schaft  R  trägt  für  jede  Bindungsstelle  eine  Drahtspule  6,  deren 
Stütze  in  einer  rechtwinklig  zur  Kettenrichtung  liegenden  Prismenfüh- 
rung ruht.  Das  Hohlprisma  ist  senkrecht  über  den  Stückdrähten  so  tief 
ausgeschnitten,  dafs  bei  gesenktem  Schaft  der  Stückdraht  über  die  obere 
Fläche  des  Vollprismas  zu  liegen  kommt,  die  Spulen  also  unterhalb  des 
Drahtes  horizontal  verschoben  werden  können.  In  dieser  Tieflage  des 
Schaftes  treten  in  die  Räume  zwischen  den  Spulenträgern  die  Zähne  c  des 
Schiebers  S  ein,  welcher  durch  Herabdrücken  des  Trittes  ti  nach  links 
und  durch  das  Gewicht  d  wieder  in  die  Ausgangslage  zurück  geschoben 
werden  kann.  Die  Stückföden  laufen  von  Drahtspulen  e  über  den  Streich- 
baum f  nach  der  letzten  Bindungsstelle  des  fertigen  Gewebes,  g  ist  die 
Lade  des  Webstuhles,  welche  durch  Niedertreten  eines  Trittes  von  dem 
vor  dem  Streichbaum  sitzenden  Arbeiter  angeschlagen  wird.  Bei  ge- 
hobenem Schaft  R  ist  die  offene  Seite  des  gebildeten  Faches  dem  Arbeiter 
zugewendet;  dieser  legt  einen  dem  Kasten  h  entnommenen  Rohrstengel 
in  dasselbe  ein  und  senkt  den  Schaft  bis  in  die  punktirt  gezeichnete 
Lage.  Die  Verschiebung  der  Spulen  von  2  nach  5  bezieh,  von  o  nach  5 
und  das  Emporheben  des  Schaftes  bewirkt  neue  Fachbildung.  Der  vor- 
her rechts  vom  Stückdraht  aufsteigende  Bindedraht  hat  diesen  letzteren 
während  der  Spulenbewegung  umschlungen  und  liegt  nun  links  von  dem- 
selben. Anschlagen  der  Lade,  Weiterschaltung  des  Gewebes,  Einlegen 
eines  neuen  Rohres  und  Rückführung  der  Spulen  aus  6  bezieh.  4  über 
5  und  5,  bezieh.  5  und  2  nach  4  bezieh.  4  ergeben  Vervollständigung  des 
Gewebes  und  führen  die  gezeichnete  Lage  der  Werkzeuge  wieder  herbei. 
Eine  zweite  Lösung  derselben  Aufgabe  geben  E.  Schentke  und 
E.  Hille  in  Cottbus  in  der  unter  ""  Nr.  16  751  am  10.  April  1881  geschützten 
Webmaschine.  Auch  hier  ist  der  Platz  des  Arbeiters  vor  dem  Streich- 
baum f  (Fig.  17  und  18  Taf.  5)  und  die  Oeffnung  des  Faches  dem 
Arbeiter  zugewendet.  Die  Poldrahtspule  b  wird  von  einem  Arm  ge- 
halten, welcher  um  die  Achse  a  schwingt  und  durch  den  Zug  beziehent- 
lich Schub  eines  bei  c  angreifenden  Excenters  die  Spule  abwechselnd 
in  eine  der  Stellungen  1  oder  //  bringt.  Die  Spule  ruht  in  einem  kleinen 
Troge  rf,  welcher  mit  vorspringenden  Rändern  in  Schlitze  eines  am  Ende 
des  Armes  befestigten  Kopfes  e  eingreift.  Die  Arme,  deren  Anzahl 
gleich  derjenigen  der  Bindestellen  ist,  sind  so  auf  die  Achse  a  gesetzt, 
dafs  durch  diese  Schlitze  eine  parallel  der  Schufsrichtung  laufende  Bahn 
entsteht,  welche  nur  zwischen  je  zwei  Armen  durch  schmale  Spalten 
unterbrochen  ist.  Bei  dem  Senken  der  Spulen  treten  die  Stückdrähte  t 
in  diese  Spalten  ein  und  kommen  so  über  die  Spulenbahn  zu  liegen. 
Der  horizontal  bewegliche  Schieber  S  rückt  hierauf  die  Spule  auf  die 
Führung  des  Nachbararmes  und  dieser  hebt  sie  wieder  über  die  Ebene 
der  Stückdrähte  empor.  Es  ist  von  Neuem  Fach  gebildet  und  bei  Rück- 
führung der  Spule  aus  Stellung  /  durch  die  Stellungen  //,  ///  nach  IV 
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wird  das  zuletzt  eingetragene  Rohr  eingebunden.  Die  Arme  tragen 
ferner  noch  die  Rietzähne  g^  deren  Anschlag  die  Dichte  des  Gewebes 
bestimmt. 

Bei  dieser  Gelegenheit  ist  noch  einer  anderen  Herstellungsmethode 
der  Rohrdecken  von  Joh.  Mahn  und  C.  Kuhlmann  in  Glückstadt  ("D.  R.  P. 
Nr.  8485  vom  20.  Juli  1879)  zu  gedenken,  welche  mit  den  besprochenen 
die  Vereinigung  der  Rohre  durch  eine  Reihe  stützende  dicke  Drähte  und 
eine  gleiche  Anzahl  dünne  Bindedrähte  gemein  hat.  Die  Abweichung 
der  Arbeitsprodukte  liegt  darin,  dafs  die  Bindedrähte  Ketten-  oder  Tam- 
bourirnähte  bilden,  welche  die  Rohrstengel  mit  den  Stückdrähten  ver- 
einen. Bei  der  Erzeugung  dieser  Matten  wird  jeder  der  letzteren  durch 
Richtwalzen  a  (Fig.  19  Taf.  5)  und  Leitungen  b  nach  dem  bereits  ferti- 
gen Gewebe  G  geführt.  Es  tritt  hierbei  der  Draht  unter  die  Rohrstengel, 
welche  aus  dem  Kanal  c  in  die  Umfangseinschnitte  des  schrittweise  roti- 
renden  Rades  d  fallen.  Das  Einbinden  erfolgt  mit  Hilfe  einer  Haken- 
nadel e  und  feines  Drahtführers  /",  welchem  der  Bindedraht  von  der 
Spule  g  zugeführt  wird.  Steht  die  in  einem  Zwischenraum  zweier  be- 
nachbarten Rohre  aufsteigende  Hakennadel  in  ihrer  höchsten  Stellung, 
so  legt  der  Drahtführer  f  durch  eine  kurze  Oscillationsbewegung  um  die 
vertikale  Achse  den  Draht  um  den  Nadelschaft.  Es  gleitet  derselbe  bei 
der  Abwärtsbewegung  der  Nadel  in  das  Hakenöhr  und  wird  von  dem 
Haken  mit  herabgezogen.  Sobald  die  Hakenspitze  dem  Ende  der  Be- 
gleitnadel h  gegenüber  steht  und  diese  das  Hakenöhr  schliefst,  wird  sie 
durch  den  Anschlag  i  der  Nadelstange  ebenfalls  abwärts  gezogen  und 
führt  den  Haken  nebst  eingelegtem  Draht  sicher  durch  die  den  Nadel- 
schaft vom  letzten  Stich  her  umgebende  Schleife.  Hat  die  Nadel  ihre 
tiefste  Stellung  erreicht,  so  schaltet  das  Rad  d  das  Gewebe  um  eine 
Schufsdichte  weiter  und  der  normal  zur  Bildfläche  in  Prismenführungen 
verschiebbare  Drahtleiter  h  bringt  den  vorher  hinter  der  Nadel  liegenden 
Stückdraht  auf  die  Vorderseite  der  Nadel,  so  dafs  diese  bei  erneutem 
Aufwärtsgang  hinter  diesem  emporsteigt.  Hierbei  verbleibt  die  Begleit- 
nadel h  anfangs  in  Ruhe,  das  Hakenöhr  öffnet  sich  und  die  Nadel  schiebt 
sich  innerhalb  der  zuletzt  gebildeten  Drahtschleife  empor,  bis  die  zu- 
sammentreffenden Anschläge  i  und  k  die  Begleitnadel  in  die  gezeichnete 
Stellung  wieder  emporheben.  Die  Stichbildung  wiederholt  sich  nun  von 
Neuem,  die  Hakennadel  zieht  eine  neue  Schleife  durch  die  bestehende 
hindurch,  das  Rad  schaltet  das  Gewebe  weiter  und  der  Drahtleiter  b 
bringt  den  Stückdraht  wieder  auf  die  Rückseite  der  Nadel  u.  s.  w. 

Endlich  ist  noch  die  Maschine  von  Fr.  Scherrbacher  und  E.  Buchheim 
in  Feucht  bei  Nürnberg  C=^D.  R.  P.  Nr.  17  673  vom  19.  Juh  1881)  zu 
nennen,  deren  Arbeitsprodukt  die  schon  früher  bekannten,  durch  Zu- 
sammenbinden der  Rohrstengel  mit  gleich  dünnen  Bindedrahtpaaren  er- 
haltenen Rohrmatten  sind.  Die  Maschine  enthält  eine  Reihe  vertikal 
gelagerter  Spindeln,    deren   gemeinsamer  Antrieb  durch  ein   Kegelrad- 
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Vorgelege  gebildet  ist.  Jede  Spindel  a  trägt,  wie  in  Fig.  20  Taf.  5  zu 
sehen,  am  unteren  Ende  zwei  Arme  ft,  sowie  darüber  die  Drahtspulen  c 
und  d.  Die  Drähte  sind  durch  Oesen  der  Arme  abwärts  nach  dem  be- 
reits vollendeten  Gewebe  hingeführt.  In  der  gezeichneten  Stellung  bilden 
die  beiden  Drähte  ein  Fach,  in  welches  ein  Rohrstengel  Sj  eingeschoben 
werden  kann.  Kegelförmige,  einseitig  aufgeschnittene  Hülsen  zwischen 
je  zwei  Spindeln  dienen  hierbei  zur  Führung.  Der  gegabelte  Arm  e 
hält  den  eingetragenen  Stengel  nieder  und  durch  die  Rotation  der  Spindel 
werden  die  Bindedrahtpaare  mehrfach  um  einander  gedreht.  Hierauf 
erfolgt  Abzug  des  Gewebes  in  der  Pfeilrichtung,  Eintragen  eines  neuen 
Rohres,  Rückwärtsdrehung  der  Spindeln  u.  s.  f.  Der  Arbeiter  bewirkt 
die  Spindeldrehung  durch  Schwingen  des  Handhebels  f  und  dadurch 
hervorgerufenes  Auf-  beziehentlich  Abwickeln  der  Riemen  g^  h  auf  die 
mit  der  Achse  i  verbundene  Riemenrolle.  Die  Gröfse  des  Hebelaus- 
schlages bedingt  hierbei  die  Zahl  der  Spindeldrehungen.  Die  so  er- 
zeugten Rohrmatten  besitzen  offenbar  nicht  die  Widerstandsfähigkeit 
wie  die  von  Staufs  und  Comp.^  da  ihnen  die  kräftigen  ünterstützungs- 
drähte  mangeln. 

Ein  complicirteres  gazebindiges  Gewebe  ist  die  ^^Kreuzgaze- ^  deren 
Herstellung  und  Einbettung  auf  der  Papiermaschine  in  die  zur  Erzeugung 
von  Werthjyapieren  bestimmte  Papiermasse  C.  A.  F.  Knorr  in  Chemnitz 
und  G.  Arndt  in  Einsiedel  durch  Patent  ""Nr.  17540  vom  23.  Juni  1881 
geschützt  erhielten.  Der  in  seinen  Grundzügen  durch  Fig.  21  Taf.  5 
wiedergegebene  Webstuhl  enthält  zwei  Gruppen  Schäfte,  die  „Flach- 
schäfte" c  und  rf,  deren  Augen  die  Stückketten  t  leiten,  sowie  die  „Nadel- 
kämme'' o  und  6,  in  deren  Augen  die  Binde-  oder  Polfäden  p  eingezogen 
sind.  Je  nach  dem  speciellen  Charakter  des  zu  erzeugenden  Gewebes 
liegen  die  Flachschäfte  entweder  fest,  oder  werden  einzeln  oder  gemein- 
sam in  horizontaler  Richtung  verschoben^  die  Nadelkämme  erhalten  eine 
auf-  und  absteigende,  sowie  eine  zur  Schufsrichtung  parallele  hin-  und 
hergehende  Bewegung.  In  der  höchsten  Stellung  der  Fadenführer  a,  h 
bilden  die  Polfäden  p  mit  den  Stückfäden  t  Fach  und  es  erfolgt  das 
Eintragen  eines  Schufsfadens  s^  mittels  der  Schütze  S.  Dieser  Stellung 
entspreche  die  Figur  22.  Die  Nadelkämme  senken  sich  und  werden 
unterhalb  der  Stückfäden  in  die  durch  Fig.  23  angegebene  Stellung  a^  a.^^ 
b^  ^2  verschoben.  Erneute  Hebung  und  Verschiebung  des  Gewebes  G 
um  eine  Schufsdichte  bewirken  abermalige  Fachbildung,  so  dafs  der 
Schufsfaden  $2  eingeschossen  werden  kann.  Hierauf  Senken  der  Nadel- 
kämme, Rückschiebung  in  die  Stellungen  a^  a.i-,  &i  b.^  der  Fig.  24,  welche 
mit  denen  der  Fig.  22  übereinstimmen,  und  wiederholte  Fachbildung  durch 
Kammhebung  und  Gewebetransport.  Das  so  entstehende  Gewebe,  dessen 
Construction  aus  den  Fig.  22  bis  24  ersichtlich  ist,  setzt  sich  demzufolge 
aus  drei  Fadensystemen  zusammen :  der  Stückkette,  dem  diese  stets  ober- 
halb unter  rechtem  Winkel    kreuzenden  Einschlag    und    der    Polkette, 
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deren  Fäden  die  Stück-  und  Sehufsfäden  durch  Halbdreher  verbinden. 
Die  Abweichung  von  dem  gewöhnlichen  gazebindigen  Gewebe  besteht 
darin,  dafs  nicht  sämmtliche  Kreuzungsstellen  zugleich  auch  Bindungs- 
stellen sind,  dafs  vielmehr  eine  Bindungsstelle  immer  mit  einer  Kreuzungs- 
stelle sowohl  in  der  Richtung  der  Kette,  als  derjenigen  des  Schusses 
wechselt  und  die  Polfäden  zwei  diagonal  gegenüber  liegende  Bindungen 
verknüpfen.  Die  Polfäden  laufen  hierbei  stets  über  den  von  zwei  be- 
nachbarten Stückfäden  begrenzten  Raum. 


Aufspannhülse  für  Papierrollen. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  6. 

Durch  die  in  Fig.  1  und  2  Taf  6  dargestellten  cylindrischen,  mit 
Stellschrauben  versehenen  Gufseisenhülsen,  welche  die  Vereinigten  Werk- 
stätten zum  Bruderhaus  in  Reutlingen  ("'D.  R.  P.  Kl.  55  Nr.  18714  vom 
16.  December  1881)  patentirt  erhielten,  sollen  Uebelstände,  wie  sie  beim 
Gebrauch  der  üblichen  Holzhülsen  auftreten,  vermieden  werden. 

Die  Hülse  h  bildet  einen  dünnen,  an  beiden  Enden  etwas  verstärkten, 
von  aufsen  glatten  oder  geriffelten  Cylinder.  Die  beiden  verstärkten 
Enden  desselben  sind  zur  Aufnahme  von  je  4  Stellschrauben  s  bestimmt. 
Letztere  ermöglichen  nun  nicht  nur  ein  leichtes  Befestigen  und  Lösen 
bezieh.  Aufschieben  und  Herunternehmen  der  Hülse  von  den  Rollstangen  r, 
sondern  sie  gestatten  auch  die  Verwendung  derselben  bei  verschieden 
starken  Rollstangen,  wie  solche  in  manchen  Fabriken  in  Verwendung 
sind,  und  machen  Stellringe  überflüssig. 

Diese  Hülsen  ermöglichen  ferner  eine  genau  centrische  Stellung  der 
Papierrollen  auf  den  Rollstangen  und  vermindern  auch  Papierverluste; 
sie  gestatten  ein  leichtes  Aufrollen  des  Papieres,  indem  dasselbe  im  An- 
fang nur  etwas  befeuchtet  zu  werden  braucht,  und  schliefsen  auch  den 
Versand  des  Papieres  in  Rollen  nicht  aus. 


C.  H.  Weisbach's  Kluppe  zum  Fassen  und  Breithalten  von 

Geweben. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  6. 

Zum  Fassen  und  Breithalten  von  Geweben  bei  Appretur-  und 
Trockenmaschinen  führt  die  Maschinenfabrik  von  C.  H.  Weisbach  in 
Chemnitz  ("D.  R.  P.  Kl.  8  Nr.  17078  vom  26.  Juni  1881)  die  in  Fig.  3 
und  4  Taf.  6  dargestellte  Kluppe  aus.  Diese  in  Verbindung  mit  einem 
Kettengliede  a  gezeichnete  Kluppe  besteht  aus  den  zwei  Stangen  6, 
welche   den  vorderen  Kluppenuntertheil  c  in  feste  Verbindung  mit  dem 
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Kettengliede  o  bringen.  In  den  vorderen  Untertheil  c  ist  sehwalben- 
sehwanzartig  eine  Platte  d  fest  eingeschoben  oder  geschraubt,  welche 
zum  Auflegen  des  Gewebes  dient  und  aus  einem  geeigneten,  nicht 
rostenden  Material  besteht.  Aufserdem  sind  an  die  beiden  Stege  b  zwei 
nach  abwärts  gerichtete  Stützen  angegossen,  welche  unten  die  durch- 
gehende Spindel  e  aufnehmen;  auf  e  kann  sich  der  Kluppentheil  f  lose 
bewegen.  Dieser  Kluppentheil  selbst  besteht  aus  einem  kurzen  Arm  g», 
einem  längeren  Hebel  ä,  dem  Bogenstück  i,  dem  mit  Zähnen  versehenen 
oder  mit  einem  rauhen  Stoff  belegten  Kluppenobertheil  k  und  dem  Griff  l 
An  dem  Kettengliede  a  ist  weiter  eine  Feder  m  befestigt,  welche  an 
ihrem  unteren  Ende  eine  Verstärkung  mit  zwei  schrägen  Flächen  besitzt. 

Das  Schliefsen  der  mit  punktirten  Linien  dargestellten  geöffneten 
Kluppe  erfolgt  derart,  dafs  durch  eine  beliebige  Vorrichtung  ein  Druck 
von  der  inneren  Seite  aus  auf  den  Griff  l  ausgeübt  und  dadurch  der 
ganze  Kluppentheil  f  nach  vorn  geschoben  wird,  so  dafs  der  Arm  g  an 
der  unteren  schrägen  Fläche  der  Feder  m  bis  zum  höchsten  Punkt  empor- 
steigt und  hierdurch  die  Feder  anspannt;  ist  der  Uebergangspunkt  über- 
wunden, so  schiebt  die  Feder  m  den  Arm  g  vermöge  der  ihr  inne- 
wohnenden Spannkraft  an  ihrer  oberen  schrägen  Fläche  nach  aufwärts 
und  übt  sonach  einen  entsprechenden  Druck  auf  den  zwischen  der 
Platte  d  und  dem  oberen  Kluppentheil  k  befindlichen  Stoff  aus.  Wird 
nun  der  zwischen  die  Kluppe  gespannte  Stoff  in  der  Richtung  des  Pfeiles 
angezogen,  so  legen  sich  die  Zähnchen  oder  der  rauhe  Belag  des  oberen 
Kluppentheiles  k  in  demselben  Verhältnifs  fester  in  den  Stoff  ein,  in 
welchem  die  Kraft  des  Zuges  zunimmt,  und  zwar  deshalb,  weil  der  Stoff 
in  Folge  des  auf  ihn  ausgeübten  Zuges  das  Bestreben  hat,  in  der  Rich- 
tung desselben  auf  der  glatten  Fläche  der  Platte  d  zu  gleiten;  da  sich 
nun  aber  die  Zähnchen  oder  der  rauhe  Belag  der  oberen  Kluppenfläche 
vermöge  der  auf  dieselbe  wirkenden  Federkraft  fest  in  den  Stoff  ein- 
gelegt haben,  so  mufs  derselbe  den  ganzen  drehbaren  Kluppentheil  um 
ebenso  weit  vorziehen,  als  er  auf  der  glatten  Fläche  der  Platte  d  gleitet, 
so  dafs  also  hierdurch  ein  um  so  höherer  Druck  der  oberen  auf  die 
untere  Kluppenfläche  ausgeübt  wird  und  somit  eine  selbstthätige  An- 
spannung erfolgt. 

Das  Oeffnen  der  Kluppe  erfolgt  durch  einen  auf  die  Aufsenseite  des 
Griffes  /  wirkenden  kurzen  Druck,  welcher  den  Arm  g  über  den  höchsten 
Punkt  der  oberen  schrägen  Fläche  der  Feder  m  schiebt,  wonach  die 
Feder  den  Arm  g  nach  unten  und  somit  die  oberen  Theile  nach  hinten 
drückt. 

Die  Kluppe  kann  aufser  mit  Kettengliedern  auch  mit  Breithalter- 
oder Breitspannvorrichtungen  combinirt  werden. 
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Sortir-  und  Waschapparat  für  Kohlen  und  Erze. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  6. 

Für  das  Setzen  gemengter  Haufwerke  haben  Cl.  Jouffrey  und  J.  Che- 
valier in  Vienne  (Isere,  Frankreich)  das  alte,  wohl  zuerst  am  Harz  an- 
gewendete Setzen  mit  Ueberfall  erneut  aufgenommen,  dasselbe  mit  dem 
Abtragen  durch  den  Spalt  vereint  und  sonst  einige  Abänderungen  und 
Zusätze  an  der  betreffenden  Maschine  (*D.  R.  P.  Kl.  1  Nr.  17930  vom 
3.  August  1882)  angebracht,  so  dafs  dieselbe  dadurch  die  in  Fig.  15  bis  17 
Taf.  6  ersichtliche  Einrichtung  erhalten  hat. 

Ein  grofser  Behälter  ist  in  mehrere,  verschiedene  Gruppen  bildende, 
in  Fig.  16  durch  die  Ziffern  4  bis  4  bezeichnete  Abtheilungen  geschieden, 
unter  denen  zwei,  C  und  Cj ,  als  eigentliche  Setzmaschinen  mit  hinter  den 
Sieben  liegenden  Kolben  P  und  P^^  eingerichtet  sind.  Die  mit  einander 
in  direkter  offener  Verbindung  stehenden  Abtheilungen  tragen  gleiche 
Ziffern  und  richtet  sich  die  Gruppen-  und  Siebzahl  nach  der  Anzahl  der 
zu  trennenden  Sorten.  Aus  der  untersten  Abtheilung  jeder  Gruppe 
schafft  ein  Becherwerk  das  fertige  Produkt  heraus.  Zwischen  den  beiden 
Setzsieben  befindet  sich  ein  Ueberfall  mit  abgeschrägter  Krone,  über 
welchen  das  Wasser,  sobald  der  Apparat  im  Gange  ist,  hinwegströmt ^ 
ferner  ist  an  der  entgegengesetzten  Seite  des  zweiten  Siebes  ein  eben- 
solcher, nur  etwas  weniger  hoher  als  der  erste  Ueberfall  angebracht. 
Im  unteren  Theile  des  Ueberfalles  befindet  sich  der  Spalt  c  bezieh.  Cj, 
vor  welchem  eine  vertikale  stellbare  Schütze  angebracht  ist;  aufserdem 
hat  man  vor  und  über  dem  Ueberfalle  noch  die  an  den  Seitenwänden 
des  Kastens  befestigten  Schützen  f,  f  und  g  bezieh,  e^ ,  /\  und  g^  ange- 
ordnet und  zwischen  Abtheilung  3  und  4  noch  eine  mit  der  Hand  stell- 
bare Schütze  eingeschoben;,  endlich  kann  auch  Abtheilung  4  mit  den 
Gruppen  1  und  2  durch  unterhalb  der  Kolben  angebrachte  Ventile  in 
offene  Verbindung  treten. 

Um  die  zu  verarbeitenden  Massen  in  der  vollen  Siebbreite  aufgeben 
zu  können,  läfst  man  sie  auf  das  Sieb  durch  den  in  einen  rechteckigen 
Kanal  auslaufenden  Rumpf  B  treten.  Ersterer  verbreitet  sich  nach  unten 
allmählich  bis  zur  vollen  Siebbreite  und  trägt  im  Inneren  die  zur  Ver- 
theUung  der  Massen  dienenden  Querleisten  6,  sowie  am  Ende  für  den- 
selben Zweck  die  vertikale  Wand  b^. 

Der  Vorgang  selbst  ist  der,  dafs  die  Bewegung  der  Kolben  die  auf 
das  Sieb  auftretenden  Massen  dem  gewöhnlichen  Setzprozefs  unterwirft, 
wobei  die  schwersten,  auf  dem  ersten  Sieb  sich  zuunterst  lagernden 
Massen  durch  den  Spalt  c  nach  und  nach  hinausgeschoben  werden,  um 
einem  Becherwerk  zuzugehen.  Die  übrigen  Massen  überschreiten  den 
Ueberfall,  um  auf  dem  nächsten  Siebe  C[  einer  ähnlichen  Trennung  unter- 
worfen zu  werden. 
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Um  die  vor  den  Spalten  stehenden  Schützen  mögliehst  genau  der 
Stärke  der  unter  ihnen  hinweggehenden  Schicht  anpassen  zu  können, 
befindet  sich  auf  dem  Siebe  noch  eine  Art  Sonde,  ein  zwischen  zwei 
Reihen  von  Rollen  sich  frei  bewegendes  Stäbchen  (vgl.  Fig.  17),  welches 
in  einen  Fufs  ausläuft,  der  genau  mit  Rücksicht  auf  die  Dichtigkeit  der 
zu  trennenden  Massen  hergestellt,  sich  auf  der  schwersten  Schicht  auf- 
setzt, wodurch  das  Ende  des  Stäbchens  an  einer  entsprechenden  Skala 
die  Höhe  der  Schicht  und  damit  die  Weite,  welche  der  Spalt  haben 
soll,  angibt.  ^ — ^• 
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Mit  Abbildungen  auf  Tafel  6. 

Dieses  Instrument,  welches  es  ermöglicht,  Stärkemessungen  bis  auf 
Omm^OOl  genau  vorzunehmen,  ist  nach  dem  Prinzip  des  vom  Prof.. 
Bauschinger  angegebenen  Mikrometertasters  zur  Ermittelung  der  Volumen- 
veränderung von  Cementi  construirt.  Es  besitzt  nach  dem  Bayerischen 
Industrie-  und  Geioerbeblatt,  1882  S.  38  die  in  Fig.  8  und  9  Taf.  6  er- 
sichtliche Einrichtung. 

An  einem  kräftigen  bogenförmigen  Träger  F,  der  auf  einer  ebenen, 
etwa  20  X  25cm  grofsen  gufseisernen  Platte  /  festgeschraubt  ist,  befindet 
sich  oberhalb  eine  Schlittenführung,  in  welcher  die  Gabel  G  in  verti- 
kaler Richtung  mittels  der  Führungsschraube  H  leicht  bewegt  werden 
kann.  In  dieser  Gabel  ist,  zwischen  Spitzen  um  eine  horizontale  Achse 
drehbar,  der  Bügel  A  aufgehängt,  welch  letzterer  mit  der  Mefsschraube  B^ 
deren  Mutter  direkt  in  den  rechten  Arm  des  Bügels  eingeschnitten,  und 
dem  Fühlhebehverk  C,  das  durch  den  linken  Arm  desselben  geführt  ist, 
den  Mikrometertaster  bildet.  Die  Aufhängung  ist  genau  im  Scheitel  des 
Bügels  angeordnet  und  für  Ausbalancirung  der  Mefsschraube  und  des 
Fühlhebelwerkes  an  letzterem  ein  verstellbares  Gegengewicht  g  ange- 
bracht. Die  mit  besonderer  Sorgfalt  hergestellte  Mefsschraube  B  besitzt 
bei  lO^m  Durchmesser  eine  Steigung  von  0mm^2;  da  nun  der  Umfang 
der  mit  ihr  drehbaren  Trommel  f  in  200  Theile  getheilt  ist,  so  erscheint 
in  der  That  die  Einstellung  der  Schraube  auf  Omm^oOl  genau  möglich. 
Es  ist  nun,  um  Stärken  bis  auf  das  angegebene  geringe  Mafs  genau 
messen  zu  können,  nöthig,  dafs  unter  allen  Umständen  die  beiden  Taster- 
spitzen stets  mit  demselben  Drucke  an  dem  zu  messendem  Stücke  zum 
Anliegen  gebracht  werden;  dies  erreicht  man  aber  durch  das  sehr 
empfindhche  Fühlhebelwerk,  in  welchem  eine  Uebersetzung  1:&00  an- 
gewendet ist.     Es  ist  nämlich  der  obere,  den  Index  tragende  Arm  Cj  so 


1  Vgl.  Mittheilungen  aus  dem  mechanisch-technischen  Laboratorium  der  technischen 
Hochschule  zu  München.     Heft  8. 
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ausbalancirt,  dafs  er  nicht  genau  auf  Null  einspielt,  ihm  vielmehr  ein 
kleiner,  nach  unten  gerichteter  Ueberdruck  verbleibt,  welcher  vom  ^erti- 
kalen  Hebel  aufgenommen  und  auf  den  im  Führungscylinder  c  befind- 
lichen Druckstift  übertragen,  bei  der  Einstellung  des  Fühlhebels  stets 
überwunden  werden  mufs  und  so  das  Mafs  für  den  zwischen  den  Taster- 
spitzen und  in  den  Mefspunkten  des  Probestückes  ausgeübten  Druck  abgibt. 

Der  Gang  der  Messung  ist  nun  folgender:  Das  Probestück  wird 
ganz  unabhängig  vom  eigentlichen  Mefsapparat  auf  geeignete  Sättel  Ä,  K^ 
gelagert,  oder  wenn  erforderlich  zwischen  Spitzenträgern  eingespannt, 
welche  in  Gleitschienen  auf  der  Grundplatte  /  in  beliebiger  Entfernung 
festgeklemmt  werden  können.  Hierbei  ist  zugleich  zu  berücksichtigen, 
dafs  die  Längsachse  der  Probestücke  senkrecht  zur  Drehungsachse  der 
Mefsschraube  zu  liegen  kommt,  weshalb  sich  kleine  Abweichungen  der 
Sättel  oder  Spitzenträger  in  dieser  Richtung  durch  die  an  der  Auf- 
hängung des  Bügels  angebrachte  Justirung  aufheben  lassen.  Hierauf 
wird  das  Fühlhebelwerk  unter  Benutzung  der  Führungsschraube  M  in 
entsprechende  Entfernung  von  der  Mitte  des  Bügels  gebracht  und  gegen 
zufallige  Verschiebung  im  Bügel  durch  Anziehen  des  Druckschräubchens  m 
gesichert. 

Die  Dicke  des  Probestückes  ergibt  sich  nun  direkt  in  Millimeter 
ausgedrückt  aus  der  Differenz  zweier  Ablesungen  des  Mefsschrauben- 
standes,  wovon  die  erstere  bei  unmittelbarer  gegenseitiger  Anlage  der 
beiden  Tasterspitzen,  die  zweite  bei  Anlage  dieser  Spitzen  an  den  Mefs- 
punkten des  Probestückes,  beidesmal  unter  genauem  Einspielen  des 
Fühlhebels  notirt  worden  ist.  Die  ganzen  Millimeter  werden  hierbei  auf 
der  Skala  />,  Zehntel  auf  der  Theilscheibe  EE^^  und  geringere  Bruch- 
theile  auf  dem  Trommelumfang  T  abgelesen. 

Bei  Körpern  von  rundem  Querschnitte  ist  die  richtige  Einstellung 
durch  Heben  und  Senken  des  ganzen  Tasters  mittels  der  Schraube  H 
leicht  zu  ermitteln;  um  sich  ferner  über  die  Centricität  derartiger  Stücke 
zu  vergewissern,  hat  man  dieselben  bei  richtiger  Anlage  der  Taster- 
spitzen um  ihre  Längsachse  zu  drehen.  Bleibt  hierbei  der  FüUhebel 
ruhig,  sein  Stand  ungeändert,  so  ist  die  Centricität  des  Probestückes 
sicher  gestellt. 

Der  Apparat  bietet  in  sich  selbst  ein  Mittel,  die  Mikrometerschraube 
genau  zu  prüfen;  denn  da  die  Nullstellung  (bei  Berührung  der  beiden 
Tasterenden)  eine  ganz  beliebige  ist,  so  kaim  man  bei  mehrmaligem 
Messen  ein  und  derselben  Stelle  des  Probestückes  immer  neue  Theile 
der  Schraubenspindel  zum  Eingriff  bringen  und  durch  Vergleich  der  er- 
haltenen Resultate  sich  ein  Urtheil  über  die  Richtigkeit  und  Gleich- 
förmigkeit des  Mikrometergewindes  bilden. 

Die  Ablesungen  im  Ganzen  bedürfen  nur  in  so  fern  einer  Richtig- 
stellung, als  durch  Aenderungen  der  Temperatur  die  Länge  der*  Mefs- 
schraube in  Bezug  auf  den  ursprünglich  für  dieselbe  ermittelten  Werth 
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beeinflufst  ist.  Da  bei  jeder  Messung  die  Nullstellung,  d.  h.  die  un- 
mittelbare gegenseitige  Anlage  der  beiden  Tasterspitzen  neu  bestimmt 
wird,  auch  beliebig  diese  Einstellung  wiederholt  und  auf  dieselbe  zurück- 
gegangen werden  kann,  so  liegen  die  Aenderungen  des  Fühlhebelwerkes 
und  des  Bügels  vollständig  aufserhalb  der  Messung  und  ist  nur  der  Aus- 
dehnungscoeffizient  der  Mefsschraube  zu  berücksichtigen. 

Der  Apparat  ist  bereits  mehrfach  ausgeführt  und  haben  die  bisher 
mit  ihm  angestellten  Versuche  durchaus  befriedigende  Resultate  ergeben. 

Fr. 


Miinchener  Versuche  zuin  Fernsprechen  auf  grofse  Ent- 
fernungen. 

In  D.  p.  J.  1882  245  231  ist  über  telephouische  Versuche  berichtet, 
welche  zwischen  Paris  und  Brüssel,  also  auf  eine  Entfernung  von  etwa 
310km  angestellt  worden  sind.  Die  Münchener  Elektricitätsausstellung 
1882  hat  die  Ausführung  ähnlicher  Versuche  in  Deutschland  nahe  gelegt, 
und  zwar  ist  dazu  eine  Entfernung  von  etwa  540km  in  Angriff  genommen 
worden,  zu  welchem  Zwecke  die  deutsche  Reichsverwaltung  eine  Tele- 
graphenleitung von  Dresden  nach  Hof  im  Anschlufs  an  die  von  der  kgl. 
bayerischen  Verwaltung  zu  diesen  Versuchen  bestimmte  Leitung  von 
München  über  Regensburg  und  Bayreuth  nach  Hof  zur  Verfügung  ge- 
stellt hat.  Am  29.  September  wurden  Morgens  zwischen  7  und  8  Uhr 
in  die  genannte  oberirdische  Leitung  in  München,  Bayreuth  und  Dresden 
Telephone  eingeschaltet  und  in  Dresden  mittels  eines  Blake  sehen  Mikro- 
phons, in  München  abwechselnd  mittels  eines  J?/aÄe'schen  und  eines 
Berliner  sehen  Mikrophons  der  neuesten  Construction,  natürlich  stets  unter 
Verwendung  eines  Inductors  ^  gesprochen.  Eine  Verständigung  zwischen 
Dresden  und  München  war  indessen  nicht  zu  erzielen^  doch  hat  bei 
diesen  Versuchen  Bayreuth  namentlich  die  in  München  gesprochenen 
Worte  zu  vernehmen  vermocht.  Während  der  ganzen  Versuchsdauer 
war  in  den  Telephonen  ein  anhaltender  und  ganz  gleichmäfsiger  Ton 
von  ziemlicher  Höhe  zu  hören,  über  dessen  Entstehungsursache  etwas 
Zuverlässiges  nicht  festzustellen  war.  Vielleicht  liefert  die  Fortsetzung 
der  Versuche  noch  ein  günstigeres  Ei'gebnifs. 

Weit  günstiger  verliefen  die  Versuche  mit  Regensburg  (137km)  am 
28.  September  früh  zwischen  7  und  S^j^  Uhr  und  mit  Bayreuth  (282km) 
an  demselben  Tage  Nachts  zwischen  11  und  12  Uhr,  bei  welchen  in 
München  ein  gewöhnliches  Berliner  sches  Mikrophon  und  ein  solches  mit 
drei  schwereren  Contactstücken  in  Parallelschaltung,  in  Regensburg  ein 


1  Der  Inductor  in  Berliners  Mikrophon  hatte  in  der  primären  Spule  4  Lagen 
aus  Omm.9  dickem  Draht   und  0,4  bis  0,5  S.E.  Widerstand,  in  der  sekundären 
Spule  4000  bis  5000  Windungen  aus  Omm^H  dickem  Draht  und  etwa  700  S.E. 
Dingler's  polyt.  Journal  Bd.  246  Nr.  2.  1882/IV.  6 
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gewöhnliches  Berliner  sches  Mikrophon,  in  Bayreuth  dagegen  die  jetzigen 
Telephone  der  Bell  Company  mit  Stabmagnet  zum  Sprechen,  zum  Hören 
aber  überall  ebensolche  BeU'sche  Telephone  benutzt  wurden.  Sowohl 
mit  einer  einfachen  Drahtleitung  (verzinkter  Eisendraht  von  4™"\5  Dicke), 
welche  in  München  und  Kegensburg  hinter  den  Apparaten  an  Erde  ge- 
legt wurde,  als  in  einer  aus  zwei  Leitungsdrähten  gebildeten  Schleife 
konnte  München  mit  Regensburg  ganz  leicht  und  anstandslos  sich  unter- 
halten, obwohl  meist  sehr  starke  Nebengeräusche  im  Telephon  zu  hören 
waren,  welche  aus  benachbarten  Morse-  und  Hughes-Telegraphenleitungen 
und  Eisenbahnsignalleitungen  für  Magnetinductions-Läutewerke  herrührten 
und  sich  durch  Inductiou  bezieh.  Stromübergänge  hörbar  machten.  Bei 
Benutzung  der  Schleifenleitung  wurden  in  München  Apparate  in  zwei 
durch  einen  langen  Saal  von  einander  getrennten  Zimmern  des  Tele- 
graphengebäudes aufgestellt  und  einmal  durch  einen  einfachen  Draht 
verbunden,  ein  anderes  Mal  in  jedem  Zimmer  hinter  den  Apparaten  eine 
Erdleitung  angelegt,  und  zwar  in  dem  einen  Zimmer  eine  Erdleitung 
im  Telegraphengebäude  selbst,  in  dem  anderen  Zimmer  aber  eine  Ei*d- 
leitung  in  der  l^^^^b  entfernten  Kraufs'schen  Fabrik.  Angeschlossen 
wurden  einige  Versuche  über  die  Möglichkeit  des  Sprechens  zwischen 
diesen  beiden  Zimmern  bei  in  Regensburg  offener  (an  ihren  Enden  isolirter) 
Schleife  und  über  das  Mithören  aus  dem  einen  Drahte  in  den  anderen, 
mit  dem  schon  bekannten  (bejahenden)  Erfolge. 

Auch  zwischen  Bayreuth  und  München  wurde  eine  gute  Verständigung 
erzielt  bei  Benutzung  der  zwei  Erdleitungen  an  der  Schleife  besonders, 
wenn  zur  Verminderung  des  Nebengeräusches  der  Hughes -Betrieb  in 
einer  benachbarten  Leitung  eingestellt  wurde.  Diese  Versuche  wurden 
ganz  ebenso  wie  jene  mit  Regensburg  durchgeführt. 

In  der  Nacht  des  28.  September  sprachen  zum  Schlufs  München 
und  Regensburg  noch  in  einer  Schleife,  welche  aus  einer  a!uf  kürzestem 
VV^ege  und  einer  zweiten  auf  dem  Umwege  über  Ingolstadt  laufenden 
Leitung  gebildet  wurde.  Hierbei  war  die  Verständigung  wesentlich  leichter, 
M^enn  die  beiden  Zimmer  in  München  durch  einen  Draht  verbunden 
waren,  als  ^venn  die  erwähnten  beiden  Erdleitungen  benutzt  wurden. 

E-e. 
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Mit  Abbildungen  auf  Tafel  6. 

Der  Apparat  von  Wilhelm  Simon  in  Nürnberg  (*D.  R.  P.  Kl.  83  Nr.  17  270 
vom  28.  Juni  1881)  besteht  aus  einer  im  Bm-eau  oder  einem  sonstigen 
dem  Wächter  unzugänglichen  Lokale  aufzustellenden  Uhr  (Fig.  10  und  11 
Taf.  6)  und  andererseits  aus  einem  oder  mehreren  in  den  zu  bewachenden 
Räumlichkeiten  aufzuhängenden  Apparaten  (Fig.  12  bis  14).  Die  letzteren 
stehen  mit  der  Uhr  durch  eine  Drahtleitung  in  Verbindung. 
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Was  die  Einrichtung  der  Uhr  mit  dem  Registrirwerk  anlangt,  so 
ist  in  erster  Linie  der  Elektromagnet  u  zu  erwähnen,  welcher  nicht  fest, 
wie  es  gewöhnlich  bei  elektrischen  Werken  der  Fall,  sondern  sowohl 
vertikal,  als  auch  horizontal  verschiebbar  angeordnet  ist.  Die  Beweg- 
lichkeit in  der  letzteren  Richtung  ermöglicht  die  Anwendung  einer  breiten 
Papiertrommel  zum  Zweck,  eine  gröfsere  Anzahl  Markirungslinien  auf 
dem  dem  Trommelumfang  entsprechend  langen  Papierblatt  zu  erhalten. 
Das  Aufzeichnen  der  Striche  oder  Punkte  auf  der  Trommel  geschieht  bei 
Stromschlufs,  den  der  Wächter  durch  Ziehen  an  dem  Griff  D  (Fig.  12) 
hervorzubringen  hat,  indem  hierdurch  der  bei  c  drehbare  Anker  a  vom 
Magnet  angezogen  und  in  Folge  dessen  der  an  dem  anderen  Arm  q  des 
Winkelhebels  acq  angebrachte  Stift  s  gegen  die  sich  drehende  Trommel 
gedrückt  wird.  Letztere  wird  vom  Uhrwerk  alle  20  Minuten  einmal 
herumgedreht,  nach  welchem  Zeiträume  jedesmal  eine  kleine  seitliche 
Verschiebung  des  Magnetes  sammt  Ankerwinkelhebels  stattfindet.  Es 
stöfst  zu  diesem  Zwecke  der  an  der  Trommel  befindliche  Stift  k  an  den 
auf  der  Stiftstange  b  befestigten  Arm  ti),  hebt  ihn  bei  der  Weiterdrehung 
so  weit,  bis  er  abgleitend,  in  Folge  der  Beschwerung  durch  ein  Gewicht 
wieder  auf  seinen  Ruhestift  m  zurückfällt.  Die  dadurch  veranlafste  Be- 
wegung jener  Stiftstange  b  bewirkt  die  Schaltung,  indem  eine  am  Anker 
befindliche  Zange  i  auf  kurze  Zeit  aufser  Eingriff  mit  der  Stiftreihe  v 
gelangt  und  der  Magnet,  gezogen  von  dem  Gewicht  s,  in  horizontalen 
Schienen  verschoben  wird. 

Behufs  Aufziehens  der  Uhr  ist  es  nöthig,  den  Anker  zu  heben. 
Damit  dies  nun  aber  nicht  während  der  Controlzeit  zu  geschehen  braucht, 
sondern  zu  einer  beliebigen  anderen  Stunde  vorgenommen  werden  kann, 
wird  der  Magnet  beim  Nichtgebrauch  mit  seinem  Vorsprung  d  an  der 
niedergeschobenen  Stange  h  aufgehängt  und  erfolgt  dann  die  Auslösung 
bei  Beginn  des  Wachtdienstes,  indem  der  mit  dem  Stundenzeiger  sich  be- 
wegende Stift  g  unter  den  Stangeuvorsprung  b  greift,  die  Stange  hebt  und 
dadurch  den  Magnet  freigibt.  Derselbe  senkt  sich  in  Folge  seines  Eigen- 
gewichtes so  weit,  bis  die  Zange  i  auf  den  ersten  Stift  der  Reihe  trifft. 

Wie  schon  erwähnt,  hat  der  Wächter  zu  beliebigen  Zeiten  an  dem 
Griff  D  zu  ziehen ;  dadurch  wird  das  Gewicht  G  gehoben  und  beim  Los- 
lassen das  Kettenrad  und  die  auf  der  gleichen  Achse  sitzende  Contact- 
scheibe  zu  einer  Umdrehung  veranlafst.  Die  letztere  hat  an  ihrem  Um- 
fange, je  nach  den  auf  der  Trommel  abzugebenden  Zeichen,  lange  oder 
kurze  Vorsprünge,  auf  welchen  der  Contacthebel  A  schleift.  Bei  seinem 
jedesmaligen  Einfallen  in  die  Lücken  berührt  Hebel  A  den  isolirten  Stift  B^ 
wodurch  der  Strom  geschlossen  wird. 

Mit  Hilfe  des  auf  der  Kettenradachse  sitzenden  Plättchens  C  (Fig.  14) 
wird  erreicht,  dafs  beim  Aufziehen  des  Laufwerkes  der  Strom  geöffnet 
bleibt  und  dafs  das  erstere  immer  vollständig  aufgezogen  werden  mufs. 
Es  sitzt  deshalb  das  Plättchen  C  lose  auf  der  Achse  und  wird  kurz  vor 
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dem  Ablaufe  von  dem  an  der  Contactscheibe  befindlichen  Stift  /  gegen 
den  Contacthebel  gedrückt ,  wodm-ch  der  letztere  so  weit  gehoben  wird, 
dafs  er  den  isolirten  Stift  ß  nicht  berührt.  Beim  vollständigen  Aufziehen 
des  Laufwerkes  wird  durch  den  zweiten  Stift  N  das  Plättchen  C  gehoben 
und  der  Hebel  schleift  wieder  beim  Ablauf  auf  der  Contactscheibe;  bei 
theilweisem  Aufzug  dagegen  bleibt  das  Plättchen  unter  dem  Hebel  liegen. 

Schg. 


lieber  Glas,  Glasuren,  Porzellane,  Steinzeuge  und  feuer- 
feste Thone;  von  Dr.  G.  Wagener  in  Tokio. 

(Schlufs  der  Abhandlung  S.  30  d.  Bd.) 

Zusammensetzung  des  Sieinzeugs.  Das  Steinzeug  steht  dem  Porzellan 
sehr  nahe,  da  es  ebenfalls  bei  hoher  Temperatur  —  wenn  auch  etwas 
weniger  hoch  als  bei  Porzellan  —  gebrannt  wird  und  einen  dichten 
Scherben  geben  soll.  Da  in  den  Lehrbüchern  nur  selten  Analysen  von 
Steinzeug  oder  fertigen  Steinzeugmassen  gegeben  werden,  so  wurden 
zwei  sogenannte  Banko-Steinzeuge ,  ein  graues  und  ein  braunes,  unter- 
sucht, dieselben,  welche  vorher  schon  bei  den  Glasuren  erwähnt  sind. 
Diese  werden  gleichzeitig  mit  Porzellan  in  demselben  Ofen  gebrannt, 
nur  an  den  weniger  heifsen  Stellen.  Die  Oefen  sind  etwa  2  bis  2"\5 
lang  im  Inneren,  werden  an  der  ganzen  Längsseite  geheizt  und  haben 
in  der  Richtung,  in  welcher  die  Flamme  durchzieht,  eine  Tiefe  von 
höchstens  l^".  Das  Steinzeug  ist  unglasirt  und  wird  in  diesem  Zustande 
hauptsächlich  zu  kleinen  Theetöpfen  benutzt,  die  trotz  ihrer  sehr  dünnen 
Wände  und  hohlen  Henkel  eine  grofse  Festigkeit  haben.  Die  folgende 
Tabelle  enthält  die  vollständigen  Analysen  aller  drei  Massen,  welche 
gleichzeitig  gebrannt  werden: 


Porzellan- 

Graues 

Braunes 

masse 

Steinzeug 

Steinzeug 

Glühverlust 

.      5,48     . 

9,26     . 

8,31 

Si02       .     . 

.     73,56     . 

64,47      . 

67,42 

Al,03     .     . 

.    1642     . 

19,05      . 

17,57 

FeoOo     .     . 

.      0,80     . 

1,14     . 

4.00 

CaÖ       .     . 

.      0.96     . 

2,65     . 

0.64 

MgO       .     . 

.      0,38     . 

1,79     . 

0.29 

K.^O       .     . 

.      1,79     . 

0,93     . 

1^29 

l^a-p     .     . 

.      0,32     . 

0,40     . 

0,30 

Berechnet  man  nun  diese  Massen  in  derselben  Weise,  wie  früher 
die  Porzellanmassen  berechnet  worden  sind,  so  ergibt  sich  folgende  Zu- 
sammensetzung der  gebrannten  Scherben: 

Thonerde  freies  .,  ^   oo-z-i        Ueberschüssige 

Glas  Al.A,3Si02  q.q^ 

Porzellan  .  .  17  ....  47,3  .  .  .  35,7 
Graues  Steinzeug  24,1  ....  58,2  .  .  .  17,4 
Braunes       „  19,6      ....      53,0      .     .     .      27,4 
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Man  sieht,  dafs  sie  alle  zu  derselben  Gruppe  gehören.  Dafs  die 
beiden  Steinzeuge  nicht  mifsfarbig  werden,  liegt  daran,  dafs  die  ge- 
brannten Massen  nur  wenig  Alkalisilicat  —  beide  nur  etwa  8  Proc.  — 
enthalten  und  dafs  aus  diesem  Grunde  sowie  auch  wegen  ungenügend 
hoher  Temperatur  das  Eisenoxyd,  nicht  mit  Kieselsäure  verbunden,  sich 
in  dem  Glase  auflöst,  in  welchem  Falle  es,  zu  Oxydul  reducirt,  der 
Masse  eine  schmutzig  gTünliche  Farbe  ertheilen  würde.  Im  Gebläseofen 
ist  dies  der  Fall.  Wohl  aber  ist  die  Zusammensetzung  der  Masse  derart, 
dafs  eine  hinreichende  Sinterung  stattfindet,  um  der  Masse  ihre  Porosi- 
tät zu  nehmen. 

Ganz  ähnlich  sind  die  Verhältnisse  bei  dem  feinen  gelblichen 
Wedgewood-Geschirr  (vgl.  Muspratt,  Bd.  6  S.  1944).  Dasselbe  be- 
steht aus:  Si02 66,49 

AI.2O3       ....    26,00 

FejOg 6,12 

CaO 1,04 

MgO 0,15 

Alkalien  ....       0,20. 

Wie  man  sieht,  enthält  dasselbe  reichhch  Kieselsäure,  um  das 
A1.203,3Si02  zu  bilden,  und  noch  18  Proc.  überschüssige  8102-  Das  Glas, 
welches  sich  bilden  würde,  enthält  aber  sehr  wenig  Alkalien  und,  da 
auch  die  Brenntemperatur  die  des  Porzellans  nicht  erreicht,  so  behält 
das  Eisenoxyd,  vermuthlich  in  Verbindung  mit  Thonerde,  seine  reine 
gelbe  Farbe. 

Ein  weifses  europäisches  Steinzeug  aus  der  Fabrik  von  Apsley,  Pellat 
und  Comp.  (vgl.  Muspratt^  Bd.  6  S.  1943)  soll  folgendermafsen  zusammen- 
gesetzt sein:  Kieselsäure    .     .     .     72,54 

Kalk 0,80 

Thonerde.     .     .     .     26,65 

Kali 3,39.1 

Berechnet    man    dies    wie    die    Porzellane,    so    besteht    die    gebrannte 

Masse  aus:  18,9  Thonerde  freiem  Glase, 

73,5  dreifaches  Thonerdesilicat, 
11,0  überschüssige  Kieselsäure. 

Sie  ist  also  ganz  ähnlich  den  früheren  Kiesel-Porzellanen. 

Es  läfst  sich  wohl  mit  Bestimmtheit  behaupten,  dafs  alle  gebrannten 
Steinzeugmassen,  nach  der  obigen  Rechnung  in  ihre  Bestandtheile  zer- 
legt —  wobei  gar  nicht  gesagt  ist,  dafs  dies  auch  in  Wirklichkeit  voll- 
ständig der  Fall  ist  — ,  aus  Glas,  dem  3 fachen  Thonerdesilicat  und 
überschüssiger  Kieselsäure  bestehen  müssen  und  dafs  sie,  -wenn  es  sich 
um  weifses  Steinzeug  handelt,  den  früheren  Kiesel-Porzellanen  ganz  ähn- 
lich sind.  Wenn  es  aber  darauf  ankommt,  die  durch  Eisenoxyd  her- 
vorgebrachte Färbung    möglichst    zu  erhalten,    so    dürfen    nur    geringe 


1    Die    Summe    der   Bestandtheile    beträgt  103,38;    ist    hier  vielleicht  ein 
Druckfehler? 


86 


Wageuer,  über  Glas,  Glasuren,  Porzellan  u.  s.  w. 


Mengen  von  Alkalien  gegenwärtig  sein,  weil  sonst  durch  zu  weit  gehende 
Verglasung  leicht  Mifsfarbigkeit  eintritt. 

Zusammensetzung  und  Verhallen  der  feuerfesten  Thone.  Die  auf  Por- 
zellanmassen u.  s.  w.  angewendete  Berechnungsmethode  hat  mit  der 
Praxis  so  gut  übereinstimmende  Resultate  ergeben,  dafs  es  wohl  nicht 
allzu  gewagt  scheint,  dieselbe  auch  auf  die  feuerfesten  Thone  auszu- 
dehnen. Zugleich  wird  dies  einen  Prüfstein  für  die  Richtigkeit  der 
Methode  abgeben. 

Zuerst  sei  hier  die  Reihe  der  von  Richters  untersuchten  polnischen 
und  schlesischen  Thone  (vgl.  Muspratt^  Bd.  6  S.  1822)  ebenso  zerlegt, 
durch  Rechnung  —  wie  die  Porzellanmassen  — ,  im  gebrannten  Zustande 
gedacht,  mit  Ausnahme  der  beiden  Proben  a  und  o,  welche  später  unter 
den  Bischof sd\en  Normalthonen  erwähnt  werden.  In  der  folgenden 
Tabelle  sind  die  Richters'^ sehen  Buchstaben  beibehalten: 


Thon 
b 


Al203,2SiO., 

A]o03,3SiOo 

SiO.,          ^ 

Darin  Alkali 
Silicat 

68,25     . 

.     14,90     . 



8,550/0 

— 

.     50,54     . 

46,46     .' 

2,36 



.     81,09     . 

— 

11,58 

— 

.     70,17     . 

3,17     . 

12,00 

— 

.     61,89     . 

19,39     . 

11,08 

— 

.     60,00     . 

.     21,20    . 

10,45 

— 

.     63,34     . 

.     11,36    . 

11,56 



.     47,00     . 

.     41,78     . 

6,60 



.     50,16     . 

23,08     . 

14,47 

— 

.     49,25     . 

24,25     . 

13,17 

— 

.     47.78     . 

32,42     . 

10,14 

— 

.     20J4     . 

.     70,14     . 

5,66 

14,73     .' 

.     71,08    . 

— 

— 

100  Th.  des  gebrannten  Thones  bestehen  aus: 

Thonerde  freies 
Glas 

16,62  . 

2,80  . 

18,91  . 

19,03  . 

18,61  . 

18,76  . 

25,30  . 

11,22  . 

26,75  . 

26,47  . 

19,91  . 

9,12  . 

14,19  • 

Aus  dieser  Tabelle  nun  lassen  sich  ganz  ähnliche  Resultate  ablesen 
wie  die,  welche  Richters  durch  Versuche  gefunden  hat.  Zuerst  ergibt 
sich  ohne  weiteres,  dafs  das  Glas  b  und  p  sehr  feuerfest  sein  müssen 
und  dafs  b  durch  Zusatz  von  Kieselsäure  an  Feuerfestigkeit  verlieren 
mufs.  Der  Thon  c  ist  ebenfalls  sehr  feuerfest  und  wird  auf  Zusatz  von 
Flufsmitteln  erweichen,  d  ist  beträchtlich  feuerfester  als  die  Berliner 
Porzellanmasse  (vgl.  die  friüiere  Tabelle);  e  ist  etwas  weniger  feuerfest. 
f  und  g  sind  beinahe  identisch  und  müssen  e  etwas  nachstehen  wegen 
der  freien  Kieselsäure;  sie  kommen  dem  böhmischen  Porzellane  sehr 
nahe.  Der  Thon  h  enthält  zwar  mehr  Glas,  aber  auch  weniger  freie 
Kieselsäure,  während  das  Alkalisilicat  wenig  mehr  beträgt;  er  ist  der 
Porzellanmasse  von  Schlaggenwald  ähnlich.  Die  Massen  k  und  l  sind 
wieder  ganz  gleich  und  weniger  feuerfest  als  Ä,  weil  sie  nicht  so  viel 
3  faches  Silicat  enthalten,  m  ist  ein  wenig  besser ;  n  dagegen  wird  durch 
Flufsmittel ,  auch  Thonerde,  leicht  zum  Erweichen  gebracht  wegen  der 
grofsen  Menge  überschüssiger  Kieselsäure.   (Vgl.  C.  Bischof  1878  228  242.) 
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Es  wird  später  erörtert  werden,  ob  sich  die  Feuerfestigkeit  nicht 
auch  in  Zahlen  ausdrücken  läfst.  Vorläufig  mag  hier  die  Tabelle  der 
Bischof  sehen  Normalthone  (vgl.  Muspratt^  Bd.  6  S.  1358)  folgen.  Dabei 
ist  zu  bemerken,  dafs  der  Kieselsäuregehalt  bei  einigen  Thonen  nicht 
ausreicht,  um  alle  Thonerde  zu  Al.,03,2Si02  zu  verbinden  und  zugleich  die 
übrigen  Basen  in  die  glasigen  Silicate  zu  verwandeln.  In  diesen  Fällen 
sind  die  Thonerde  und  die  Kieselsäure  auch  zu  dem  einfachen  Silicate 
Al.,03,SiO.,  gruppirt,  nachdem  zuerst  die  Glas  bildenden  Basen  ge- 
sättigt sind. 

Tabelle  der  ßüc/io/'schen  Normalthone. 

100  Th.  des  gebrannten  Thones  bestehen  aus: 


hon 

Thonerde  freies 
Glas 

Al.)03,Si02 

Al203,2Si02 

Al203,3Si02 

Gehalt  an 
Alkalisilicat 

I     . 

.     .      4,79     . 

4,42      . 

.      90,72     . 

— 

.        2,48 

II    . 

.     .       6,90     . 

.      10,70      . 

.      82,38      . 

— 

3,70 

III  . 

.     .       9,45      . 

• — 

.      69,54     . 

.     20,89 

2,28 

IV  . 

.     .     13,23     . 

5,40      . 

.      81,36      . 

— 

5,77 

V    . 

.     .     25,41      . 

.      29,27 

.      45.30     . 

— 

.      17,22 

VI  . 

.     .     11,61      . 

— 

— 

.      85,70 

2,83 

VII 

.     .     15,53      . 

— 

1,63      . 

.      82,83 

7,37 

Da  wir  bis  jetzt  noch  kein  Mafs  für  den  Grad  der  Feuerbeständig- 
keit aufgestellt  haben,  so  kann  die  Tabelle  —  und  dies  ist,  wie  hier 
ausgesprochen  sein  möge,  der  Hauptzweck  der  ganzen  Berechnung  —  nur 
erst  dazu  benutzt  werden,  zwei  Thone,  namentlich  zwei  gleichartig  zu- 
sammengesetzte, mit  einander  zu  vergleichen.  Es  zeigt  sich  dann  so- 
gleich, dafs  die  Thone  I  und  II  beide  sehr  feuerfest  sein  müssen,  dafs 
aber  II  wegen  des  gröfseren  Gehaltes  an  Glas  und  Alkalisilicat  wahr- 
scheinlich der  weniger  feuerfeste  ist.  Nr.  III  enthält  zwar  etwas 
Al203,oSi02,  dafür  aber  sehr  wenig  Glas,  weit  weniger  als  Porzellan- 
massen, ist  daher  auch  noch  gut  feuerfest.  Nr.  IV  steht  ihm  nach 
wegen  gröfseren  Glasgehaltes,  V  ist  sehr  anomal  zusammengesetzt  und 
seine  den  Thonerdesilicaten  zu  verdankende  Feuerfestigkeit  wird  sehr 
vermindert  durch  den  grofsen  Glasgehalt.  Die  Thone  VI  und  VII  sind 
wieder  ganz  gleichartig  und  ohne  weiteres  wird  VII  als  der  wenigst 
feuerfeste  erkannt. 

Will  man  nun  den  Grad  der  Feuerfestigkeit,  wie  es  Bischof  gethan, 
durch  eine  Zahl  ausdrücken,  so  scheint  der  folgende  Gedankengang  da- 
hin zu  führen:  Die  Feuerbeständigkeit  ist  offenbar  der  Menge  der  un- 
schmelzbaren oder  schwer  schmelzbaren  Verbindungen  direkt  und  den 
schmelzbaren,  d.  h.  der  Glasmenge,  umgekehrt  proportional.  Aber  diese 
schwer  schmelzbaren  Substanzen  sind  keineswegs  gleich w er thig;  das 
Silicat  Al203,3Si02  glasirt  sich  in  der  Weifsglühhitze;  Al203,2Si02 
widersteht  einer  weit  stärkeren  Hitze  und  endlich  Al203,Si02  ist  ganz 
unschmelzbar.  Man  kann  dieselben  also  nicht  direkt  summiren,  sondern 
mufs  ihre  Mengen  mit  je  einem  Werthigkeitscoefficienten  multipliciren. 
Diese  Coefficienten  können  natürlich  nicht  theoretisch,    sondern  müssen 
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gewissermafsen  tastend  gefunden  werden  und  mit  den  Thatsaeheu  über- 
einstimmende Resultate  geben.  In  den  nachfolgenden  Berechnungen 
wird  folgendes  angenommen: 

für  Al203,Si0.2  der  Coefficient  15 
Al203,2Si0.2  „  „  4 

Al203,3Si02  „  „  2. 

Aehnliehes  gilt  aber  auch  für  das  Glas;  es  ist  nicht  einerlei,  wie 
es  zusammengesetzt  ist,  und  das  Alkalisihcat  wird  eine  gröfsere  er- 
weichende Wirkung  ausüben  als  die  anderen  Silicate.  Es  soll  daher 
dem  Alkalisilicate  der  Coefficient  2  gegeben  werden. 

Hiernach  Avird  nun  z.  B.  der  Grad  der  Feuerbeständigkeit  des 
Thones  Nr.  I  ausgedrückt  durch  die  Zahl: 

[(15  X  4,42)  -H  (4  X  90,72)] :  (4,79  -j-  2,48)  =  59. 
Der  des  Thones  Nr.  VII  ist: 

[(4  X  1,63)  -f  (2  X  82,83)] :  (15,53  +  7,37)  =  7,5  u.  s.  w. 
Um  die  erhaltenen  Zahlen  noch  besser  mit  den  Bischof  sehen  (vgl. 
1878  228  247)  vergleichen  zu  können,  werden  dieselben  auch  mit  ^*^^59 
multiplicirt  angegeben,  damit  der  Thon  I  den  Grad  100  bekomme. 

Grad  der  Feuerfestigkeit 
Berechnet.         Mit  Wü/gy  mult.         Nach  Bischof. 
...     100     ....        100      " 
...       78     ...     .    70  bis  60 
...       46     ...     .  50 

...       36     ...     .  45 

...       25     ...     .  30 

...       20 20 

...       13     ...     .  10. 

Es  versteht  sich  von  selbst,  dafs  die  oben  erwähnten  Coefficienten 
mit  Beachtung  der  Bischof  sehen  Zahlen  aufgestellt  sind.  Aber  Niemand 
wird  die  Nothwendigkeit  solcher  Coefficienten  bestreiten  und  es  ist  doch 
gewifs  sehr  bemerkenswerth,  dafs  alle  nur  durch  Rechnung  gefundenen 
Zahlen  so  vortrefFlich  mit  den  Versuchsresultaten  übereinstimmen. 

Was  die  Thone  der  Richters' sehen  Tabellen  betrifft,  so  sind  die 
meisten  wohl  keine  eigentlichen  feuerfesten  Thone  mehr,  sondern  nähern 
sich  mit  ihrer  überschüssigen  Kieselsäui-e  der  Zusammensetzung  vieler 
Porzellanmassen  und  läfst  sich  auf  ihr  Verhalten  im  Feuer  schliefseu 
durch  Vergleichimg  mit  diesen.  Diejenigen  Thone,  welche  keine  oder 
eine  zu  vernachlässigende  Menge  überschüssiger  Si02  enthalten,  würden 
nach  der  obigen  Rechnung  folgende  Zahlen  als  Grad  ihrer  Feuerfestig- 
keit ergeben: 

Grad  der  Feuerfestigkeit 
Berechnet.  Mit  lOO/^g  mult. 

6  ...  12  ....  20 
d  .  .  .  5,3  ....  9 
e  .  .  .  4,5  ....  8 
P   .     .     .    14,2       ....     24. 

Die  Thone  mit  überschüssiger  Kieselsäure  verlangen  vermuthlich 
eine  besondere  Berechnung,    da  allem  Anscheine   nach  die  Kieselsäure 


I  .   . 

.     59,0 

II  .   . 

.     46,2 

III    . 

.     27,3 

IV      . 

.     21,4 

V 

.     14,5 

VI       . 

.     11,8 

VII     . 

.       7,5 
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bei  hoher  Temperatur  noch  erweichend  wirken  kann,  von  einer  ge- 
wissen Grenze  an  aber  wieder  zur  Feuerbeständigkeit  beiträgt,  wie 
eine  solche  den  Dinasteineu  eigenthümUch  ist.  Eine  rationelle  Berech- 
nung des  Grades  der  Feuerbeständigkeit  sollte  die  eigentlichen  Thone 
ebenso  wohl  umfassen,  wie  die  allmählichen  Uebergänge  zu  sehr  hohem 
Kieselsäuregehalt.  Es  mag  dies  einer  späteren  Erörterung  A'orbehalten 
bleiben. 

Einige  ergänzende  Versuche.  Es  sei  hier  noch  kurz  einiger  Versuche 
Erwähnung  gethan,  welche  hauptsächlich  den  Zweck  hatten,  zu  unter- 
suchen, ob  das  Silicat  Al.jOj^SSiO.^  wirklich  dasjenige  sei,  welches  in 
transparenten  Gläsern  enthalten  ist.  Zu  dem  ZA\ecke  wurden  aus  dem 
Kaolinit    von  Indiana  (A1.203,2Si0.2,2H20)    folgende  Gemische    gemacht: 

Al,,03,2SiO,  +  TSiO.^  +  NaKO  =  NaK0,GSi0.2  -f  Al.p3,3Si0.2 , 
ferner     '  '       ^203,2810.^ -|- SSiOj -f  NaKO. 

Beide  wurden  neben  einander  in  den  Porzellanofen  eingesetzt  und  es  zeigte 
sich  nach  dem  Brande,  dafs  die  erste  Mischung  zu  einem  wirklichen 
Glase  geschmolzen  war,  das  nur  wegen  starker  Blasigkeit  nicht  ganz 
durchsichtig  ausfiel.  Die  zweite  Mischung  war  viel  weniger  geflossen  und 
ganz  undurchsichtig.  Aehnliche  Resultate  erhält  man  im  Porzellanofen, 
wenn  man  zu  einem  Feldspathe  so  viel  Kieselsäure  mischt,  als  es  die 
Glasberechnung  erfordert.  Solche  Mischung  zeigt  sich  beträchtlich  mehr 
geflossen  und  viel  durchsichtiger  als  etwa  der  reine  Feldspath.  Uebrigens 
ist  bei  Versuchen  mit  solchen  Thonerde  und  Alkali  haltigen  Gemengen 
zu  beobachten,  dafs  bei  Gegenwart  von  viel  Alkali  und  wenig  Kiesel- 
säure auch  Aluminate  entstehen  können,  welche  leicht  schmelzbar  sind. 

Schill fsbe merkung.  Der  Verfasser  dieser  Notiz  ist  sich  wohl  bewufst, 
dafs  die  hier  und  auch  früher  entwickelten  Ansichten  über  Glas,  Thon- 
waaren  u.  s.  w.  noch  weiterer  Bestätigung  durch  Versuche  bedürfen. 
Aber  einerseits  da  wegen  anderweitiger  Beschäftigungen  die  Anstellung 
von  Versuchen  sich  zu  lange  hinziehen  würde,  andererseits  der  Werth 
der  ganzen  Theorie  nicht  durch  Laboratoriums  versuche,  sondern  erst  in 
der  grofsen  Praxis  sich  erproben  läfst,  so  hält  er  es  für  angemessen,  die 
Verößentlichung  auch  in  dieser  unvollkommeneren  Form  nicht  länger  hin- 
auszuschieben. Die  Uebereinstimmungen  zwischen  der  Theorie  und  der 
Praxis  sind  so  zahlreich  und  so  auffallend,  dafs  die  hier  entwickelten 
Anschauungen  bei  den  Fachmännern  einige  Beachtung  thiden  dürften. 
Sollten  sich  dieselben  immer  mehr  bestätigen  und  in  der  Praxis  erproben, 
so  wären  damit  die  Glas-  und  Thonwaaren-Industrie  —  so  weit  es  sich 
um  Operationen  bei  höherer  Temperatur  handelt  —  unter  einen  einheit- 
lichen Gesichtspunkt  gebracht  und  anstatt  vielen  Herumtastens  und 
Probirens  gäbe  es  für  jeden  Fall  einen  leicht  zu  tindenden  und  siche- 
ren Weg.  Bis  jetzt  hat  die  Empirie  mit  grofser  Mühe  das  Richtige 
herausfinden  müssen  und  die  verschiedensten  Mischungen  erdacht,  von 
welchen    hier   versucht    ist,    alle    unter    einen    einzigen    Gesichtspunkt 
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zusammenzufassen.  Dafs  dies  überhaupt  möglich  ist,  rührt  einfach  daher, 
dafs  die  bei  hohen  Temperaturen  gewünschten  Resultate  nur  bei  ge- 
wissen Verhältnissen  möglich  sind  und  sonst  nicht.  Die  Grundlage  der 
Theorie  bildet  die  Anschauung,  dafs  bei  einer  gegebenen  Temperatur 
sich  ganz  bestimmte  Silicate  bilden  können  und  auch  bilden  müssen, 
dafs  man  somit  das  zu  erwartende  Resultat,  sei  es  ein  transparentes 
Glas,  ein  Email,  eine  Glasur,  ein  Porzellan  oder  eine  feuerfeste  Masse, 
mit  voller  Sicherheit  vorausbestimmen  kann.  Die  bei  hohen  Tempera- 
turen anzunehmenden  Silicate  sind  am  Anfange  dieses  Artikels  ange- 
geben und  sei  hier  noch  einmal  erwähnt,  dafs  die  Formeln  der  ersten 
Notiz  (1882  243  '06)  nicht  mehr  gelten.  Es  sollen  im  hiesigen  Universi- 
tätslaboratorium, so  weit  es  die  Zeit  erlaubt,  noch  weitere  Versuche 
über  den  vorliegenden  Gegenstand  und  verwandte  Fragen  gemacht  und 
die  Resuhate,  wenn  beachtungswerth,  in  diesem  Journal  mitgetheilt 
werden. 

Tokio,  Ende  Juli  1882. 


Zur  Verfälschung  der  Cochenille;  von  Dr.  Julius  Löwe. 

Die  Cochenille  kommt  je  nach  Art  der  Tödtung  des  Thieres  in  zwei 
verschiedenen  Formen  in  den  Handel,  nämlich  entweder  als  weifsbe- 
stäubte  matte,  oder  als  staublose  schwarzbraune  glänzende  Körner. 

Die  weifsbestäubte  Sorte  ist  bekanntlich  vielfach  Gegenstand  der 
Verfälschung,  indem  man  dieselbe  bis  zu  10  und  12  Proc.  mit  minera- 
Kschen  Stoffen  —  wie  Schwerspath,  kohlensaurem  oder  schwefelsaurem 
Blei,  Chlorblei,  Talk  u.  dgl.  —  beschwert,  zumeist  derselben  also  solche 
mineralische  Zusätze  beibringt,  welche  ein  geringes  Volumen  bei  hohem 
specifischem  Gewicht  besitzen.  Eine  Bestimmung  der  Aschenmenge  nach 
Verbrennung  einer  Probe  Cochenille  im  Porzellantiegel  ergibt  meist  die 
Höhe  der  Beschwerung  in  den  angeführten  Zahlen,  während  eine  unver- 
fälschte Cochenille    kaum    eine  Aschenmenge  von  0,5  Proc.  hinterläfst. 

Wegen  der  häufigen  Verfälschung  der  weifsen  begehrten  die  Käufer 
zuletzt  mehr  nach  der  zweiten  unbestäubten  Sorte,  da  ihnen  diese  mehr 
Gewähr  für  Reinheit  bot,  wenn  auch  das  Ansehen  der  Waare  für  den 
Verkauf  gegen  die  erstere  zurückstand.  Jedoch  auch  diese  letztere 
kommt  in  neuerer  Zeit  mit  Zusätzen,  wie  Braunstein,  Schwefelblei, 
Eisenoxyd  u.  s.  w.,  in  obiger  Menge  beschwert  in  den  Handel  und  wird 
der  Grund  ihrer  Bevorzugung  damit  hinfällig. 

Das  Verfahren,  die  Cochenille  mit  mineralischen  Stoffen  zu  be- 
schweren, ist  hier  meist  so  vollkommen  ausgeführt,  dafs  es  selbst  dem 
Kenner  der  Waare  oft  schwierig  hält,  blofs  aus  deren  Ansehen  die  Ver- 
fälschung oder  Beschwerung  dieser  herauszufinden,  und  nur  eine  Aschen- 
bestimmung kann  ihm  sicheren  Aufschlufs  ertheilen.    Es  war  mir  deshalb 
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von  Interesse  zu  ermitteln,  durch  Avelches  Verfahren  diese  Beschwerung 
so  vollkommen  und  täuschend  an  der  Waare  ausgeführt  Avird,  und  haben 
mir  bald  verschiedene  Versuche  darüber  den  gewünschten  Aufschlufs 
ertheilt. 

Die  Cochenille  mit  einer  klebenden  Lösung,  wie  etwa  Gummiwasser 
u.  dgl.,  kalt  zu  befeuchten  und  ihr  dann  die  Beschwerung  beizufügen, 
führt  deshalb  zu  keinem  gewünschten  Resultate,  weil  das  Wasser  des 
zur  Verflüssigung  dienenden  Klebemittels  FarbstofT  aus  der  Cochenille  in 
Lösung  brhigt,  welcher  das  weifse  mineralische  Beschwerungsmittel 
röthet  und  somit  das  Ansehen  der  Waare  beeinträchtigt.  Andererseits 
dringt  auf  diese  Art  auch  das  Beschwerungsmittel  nicht  genug  in  die 
Reifen  der  Cochenille,  sondern  umhüllt  oder  verschmiert  dieselbe  nur 
und  läfst  den  Käufer  derselben  über  die  Absicht  nicht  lange  im  Zweifel. 

Durch  nachstehendes  Verfahren  läfst  sich  jedoch  die  Beschwerung 
mit  Vollkommenheit  erreichen  und  wird  sicherlich  im  Grofsen  nach 
diesem  ausgeführt :  Man  setzt  die  Cochenille  einer  Atmosphäre  von  heifsem 
Wasserdampf  mit  der  Vorsicht  aus,  dafs  dieselbe  nicht  durch  Conden- 
sationsw asser  benetzt  wird,  sondern  nur  unter  Dampf  steht.  Die  Körner 
schwellen  dabei  zu  ihrem  mehrfachen  Volumen  auf  und  aus  ihren  Reifen 
schwitzt  in  geringer  Menge  ein  rother  stark  klebender  Saft,  der  als 
Bindemittel  für  die  später  zuzuführende  mineralische  Beschwerung  dient. 
Sobald  die  Körner  ihr  Volumen  nicht  mehr  ändern,  entzieht  man  sie  der 
heifsen  Dampfatmosphäre,  bläst  den  Dampf  ab,  bringt  sie  in  einen  Kolben 
oder  bei  gröfserer  Menge  in  eine  Trommel,  fügt  das  mineralische  Be- 
schwerungsmittel in  der  Höhe  von  10  bis  12  Proc.  hinzu  und  setzt  den 
Inhalt  des  Kolbens  oder  der  Trommel  so  lange  in  Umdrehung,  bis  das 
Beschwerungsmittel  von  dem  ausgescln^itzten  klebenden  Safte  der  Körner 
völlig  gebunden  ist.  Die  Körner  werden  nach  Schlufs  dieser  Behand- 
lung ausgeschüttet  und  in  einem  warmen  Luftstrome  getrocknet,  wobei 
sie  auf  ihr  anfängliches  Volumen  wieder  einschrumpfen  und  in  ihren 
Falten  das  Beschwerungsmittel  bergen  und  festhalten.  Durch  dieses 
Verfahren  wird  weder  das  zugesetzte  weifse  Beschwerungsmittel  geröthet, 
noch  die  dunklen  Zusätze  deutlich  sichtbar,  weil  der  gröfste  Antheil 
derselben  durch  die  Falten  der  getrockneten  Cochenille  verdeckt  und 
festgehalten  ist  und  ein  verdächtiges  Abstauben  nach  dem  Trocknen  der 
Waare  nicht  leicht  stattfindet. 

Nach  diesen  Andeutungen  dürfte  es  sich  für  den  Abnehmer  dieser 
Waare  um  so  mehr  empfehlen,  solche  nur  nach  Aschengehalt  zu  kaufen. 
Allerdings  bleibt  auch  die  Aschenbestimmung  für  den  Fall  zwecklos  und 
mufs  durch  andere  Nachweise  ersetzt  werden,  wenn  man  von  Seiten 
des  Verfälschers  für  die  Besclnverung,  statt  mineralische,  organische  Stoffe 
gew^ählt,  wie  z.  B.  für  die  weifse  Waare  Mehl,  für  die  dunkle  Asphalt 
o.  dgl. ;  allein  es  ist  doch  dabei  zu  berücksichtigen,  dafs  bei  solchen  Zu- 
sätzen der   eigentliche  Zweck  der  Beschwerung  ziemlich  verloren  geht. 
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da  Stoffe,  wie  die  genannten,  bei  gleichem  Gewichte  der  minerahschen 
ein  grofses  Volumen  haben  und  sich  nicht  in  gewünschter  Menge  der 
Cochenille  beifügen  lassen,  um  die  BeschAverung  genug  lohnbringend 
zu  machen. 

Frankfurt  a.  M,,  September  1882. 


Ueber  Alizarinblau. 

Im  ßulklin  de  Rouc%  1882  S,  73  bringen  Mattauch^  H.  Schmid  und 
Blondel^  ferner  S.  243  Balanche  Bemerkungen  über  das  von  der  Badischen 
Anilin-  und  Sodafabrik  in  Ludwigshafen  in  den  Handel  gebrachte  wasser- 
lösliche Alizarinblau.  1  Es  ist  dasselbe  ein  Doppelsalz  von  Alizarinblau 
und  Natriumbisulfit.  Nach  der  Behauptung  von  Witz  gibt  das  neue 
Alizarinblau  5,  obgleich  in  Wasser  sehr  leicht  löslich,  braunrothe 
Lösungen,  die  bei  einem  gewissen  Verdünnungsgrade  keineswegs  haltbar 
sind,  sondern  nach  Verlauf  weniger  Tage  unlösliches  Alizarinblau  aus- 
scheiden. Dieser  Uebelstaud  erklärt  sich  aus  den  am  Schlufs  angeführten 
Umständen. 

Nach  der  Patentbeschreibung  wird  es  hergestellt  durch  Mischen  von 
Alizarinblau  in  Teigform  von  10  bis  12  Proc.  Farbstoffgehalt  mit  Natrium- 
bisulfit  von  25  bis  30^  B.  Man  überläfst  die  Mischung  14  Tage  sich 
selbst,  filtrirt  hierauf  und  verdampft  die  Lösung  des  neuen  Farbstoffes 
bei  niederer  Temperatur,  oder  fällt  ihn  durch  Kochsalz  aus.  Das  auf 
dem  Filter  zurückgebliebene  unveränderte  Alizarinblau  ward  zu  einer 
weiteren  Operation  verwendet. 

Man  kann  aus  der  Lösung  das  ursprüngliche  unlösliche  Alizarinblau 
durch  leichtes  Erhitzen  mit  starker  Salz-  oder  Schwefelsäure  wieder 
herstellen.  Thouerde  und  Eisenlacke  bilden  sich  sehr  leicht;  Essigsäure, 
Weinsäure,  die  Acetate  von  Calcium  und  Chrom  zersetzen  die  wässerige 
Lösung  in  der  Kälte  nicht  und  dieser  Umstand  gestattet,  durch  Mischen 
des  Blau  mit  Stärkeverdickung  und  Chromacetat  oder  mit  Witz's  Chrom- 
nitroacetat  bei  gewöhnlicher  Temperatur  bequem  eine  Farbe  herzustellen. 
Eine  Farbe  mit  80^  Farbstoff  im  Liter  liefert  auf  dem  Gewebe  ein  bei 
künstlichem  Licht  beinahe  schwarz  erscheinendes  Blau,    welche^  gegen 


1  Zur  Ueberführung  von  Alizarinblau  in  eine  lösliche  Verbindung  (D.  R.  P. 
Kl.  22  Nr.  17695  vom  14.  August  1881)  rührt  man  käufliches  Alizarinblau  mit 
einer  concentrirten  Lösung  von  Natriumbisulfit  zusammen,  filtrirt  nach  8  bis 
14tägigem  Stehen  und  kann  man  die  neue  Verbindung  in  fester  Form  gewinnen 
durch  Verdampfen  der  Lösung  bei  niederer  Temperatur  oder  durch  Aussalzen. 
Die  braunrothe  Lösung  derselben  scheidet  auf  Zusatz  von  starken  Säuren  oder 
von  Soda  oder  beim  Erwärmen  auf  700  Alizarinblau  ab.  Die  Auflösung  kann 
aber  mit  Essigsäure,  Weinsäure  und  deren  Kalk-,  Magnesia-  und  Chromsalzen 
versetzt  werden,  ohne  dafs  bei  gewöhnlicher  Temperatur  Zersetzung  oder  Lack- 
bildung eintritt.  Man  kann  daher  die  Mischung  in  Lösung  der  Textilfaser  zu- 
führen und  dann  das  Alizarinblau  durch  Dämpfen  bei  70  bis  100»  fixiren. 
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chemische  Mittel  sich  ganz  wie  das  unlösliche  Blau  verhält.  Durch 
kochende  Seifen  wird  es  lebhafter  und  bekommt  schwach  grünlichen 
Schein  und  auf  geöltem  Gewebe  ist  der  Ton  ein  wenig  lebhafter  als  auf 
nicht  geöltem.  Das  Blau  läfst  sich  auch  neben  Thonerdemordants  drucken, 
um  nach  dem  Dämpfen  neben  dem  Blau  durch  Färben  je  nach  der  Art 
des  anzuwendenden  Materials  andere  Farben  hervoi-bringen  zu  können. 
Für  glatt  gefärbte  Waare  klotzt  man  mit  einer  leicht  verdickten  Farbe, 
trocknet  und  dämpft.  Es  gestattet  also  das  neue  Alizarinblau  viele 
Combinationen  mit  den  anderen  Dampffarben  und  gibt  ein  Dunkelblau, 
welches  sich  auf  der  Faser  leicht  fixirt  und  den  gewöhnlichen  Operationen 
widersteht. 

H.  Köchlin  war  es,  der  zuerst  den  Werth  der  Bisultite  zur  Fixation 
gewisser  Phtaleine  erkannte  und  zur  Fixirung  der  Coerulemfarben  ist 
das  Natriumbisulfit  seither  unentbehrlich  geworden.  Zuerst  wurde  die 
Wirkung  des  Bisulfites  einer  einfachen  Reduction  zugeschrieben^  aber 
Prudhomme  hat  gezeigt,  dafs  die  Wirkung  auf  der  Bildung  eines  lös- 
lichen, krystallisirbaren  Doppelsalzes  von  Coerulein  mit  Natriumbisulfit 
beruht,  wie  beim  Corallin  oder  den  Aldehyden  und  Acetonen. 

Dr.  Brunk^  Chemiker  der  Badischen  Anilin-  und  Sodafahrik^  hat  zu- 
erst diese  Thatsache  bei  der  Darstellung  des  pulverförmigen,  wasserlös- 
lichen Coerulein  S  und  des  löslichen  Alizarinblau  S  industriell  ver- 
werthet.  Blondel  versucht  nun  die  Reductionsfähigkeit  der  Chromsäure 
im  Kaliumbichromat  durch  das  Natriumbisulfit  zur  direkten  Entwickelung 
des  Chromoxydes  auf  der  Faser  zu  verwenden  und  so  den  Farbstoff 
ohne  vorhergehende  Bereitung  von  Chromacetat  oder  Chromnitroacetat 
zu  fixiren.  Eine  Farbe,  welche  1208  lösliches  Blau  (entsprechend  48g 
reinem  Anthracenblau)  im  Liter  enthält,  wurde  durch  Hinzufügen  von 
nur  6s  Kaliumbichromat  vollständig  fixirt;  es  entspricht  also  1§  reinem 
Anthracenblau  die  geringe  Menge  von  08,125  Kaliumbichromat. 

Vergleichungsweise  wird  angeführt,  dafs  nach  G.  Witz  zur  Her- 
stellung von  Alizarindampfbraun  auf  Is  reinen  trockenen  Alizarins  18,5 
Kaliumbichromat  in  Form  von  Chromnitroacetat  nothwendig  sind.  Durch 
Zufügen  von  wenig  Essigsäure  wird  die  Entwickelung  der  Farbe  durch 
leichteres  Freiwerden  der  Schwefligsäure  beschleunigt.  Dieses  Hilfs- 
mittel ist  übrigens  nur  in  sehr  verdünnten  Farben  nöthig,  wo  begreiflicher 
Weise  die  Reaction  langsamer  vor  sich  geht.  Eine  Farbe,  welche  in 
1'  1208  Blau  5,  68  Kaliumbichromat  und  1008  Essigsäure  enthält,  kann 
beliebig  verdünnt  werden,  ohne  dafs  ihre  Fixation  irgend  wie  darunter 
leidet.  Das  im  Blau  S  enthaltene  Natriumbisulfit,  welches  bei  An- 
wendung der  geringen  Menge  von  Kaliumbichromat  in  leichtem  Ueber- 
schufs  bleibt,  wird  durch  die  Essigsäure  unter  Austreibung  der  redu- 
cirenden  Säure  unter  Bildung  von  Natriumacetat  zerlegt;  andererseits 
wird  die  in  Freiheit  gesetzte  Schwefligsäure  durch  die  Chromsäure  zu 
Schwefelsäure  oxydirt,  Kaliumsulfat  gebildet  und  das  durch  die  Schweflig- 
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säure  gebildete  Chromoxyd  auf  der  Faser  niedergeschlagen ;  überschüssige 
Schwefligsäure  und  Essigsäure  entweichen.  Die  Reaction  erfolgt  nach 
folgender  Formel: 

NaHSOg  +  K.,Cr  ,0-  +  C.2H4O.2  =  NaCjHgO.,  +  K.2SO4  +  Cr.^Og  +  SOo  +  C.2H4O.2. 

Geringer  Ueber- 

Ueberschufs.  schul's. 

Die  A^on  Balanche  auf  Grund  der  Mittheilungen  Blondel's,  angestellten 

Versuche  ergaben  hiervon  verschiedene  Resultate.     Die  mit  essigsaurem 

Chrom  sowohl,  als  mit  neutralem  chromsaurem  Kali  hergestellten  Farben 

gaben  Blau,  während  die  mit  Kaliumbichromat  eine  graue  Farbe  lieferten. 

Diese  Farben  waren  aus  folgender  Stammfarbe  hergestellt:   30§  Blau  5, 

rSOOg  Wasser  und  180?  Traganthwasser  von  120?,  und  zwar  enthielt: 

Blau  I:      97g  Blau  Stamm 

2  essigsaures  Chrom  liß 
8    Wasser. 

Blau  II:     97    Blau  Stamm 

3  doppelchromsaures  Kali 
7    Wasser. 

Blau  III:  97    Blau  Stamm 

3    neutrales  ehromsaures  Kali 
7    Wassei-. 

Das  aus  der  Farbe  Nr.  II  erhaltene  Grau  rührt  von  einer  zu  grofsen 
Menge  des  Kaliumbichromates  her,  da,  wenn  man  eine  Skala  unter  Ver- 
minderung der  Kaliumbichromatmenge  herstellt,  sich  die  Tönung  mehr 
und  mehr  vom  Grau  entfernt  und,  wenn  man  bei  einer  20  mal  kleineren 
Menge  als  der  ursprünglichen  angelangt  ist,  man  Blau  erhält.  Dieses 
Verhältnifs  kann  noch  verringert  werden ;  allein  das  beste  Resultat  ent- 
spricht 0?,14  metallischem  Chrom  auf  9?  Alizarin,  während  das  im 
Acetat  enthaltene  Chrom  0?,4  auf  9?  Alizarin  entspricht. 

Nach  starkem  Waschen  und  Seifen  der  Muster  zeigte  sich,  dafs  das 
mittels  des  Bichromates  erhaltene  Blau  weniger  lebhaft  und  intensiv 
war  als  das  mittels  Chromacetat  erhaltene.  Fügt  man  jedoch  zu  der- 
selben Farbe  vorher  etwas  Natriumbisulfit  zu,  so  ist  das  mit  Bichromat 
erhaltene  Blau  viel  schöner  als  das  mit  dem  Acetat.  Balanche  erklärt 
den  Umstand  auf  folgende  Weise :  In  der  Farbe  ohne  Bisulfit  wird  das 
Bichromat  durch  die  im  Blau  S  befindliche  Schwefligsäure  reducirt;  es 
Avird  dem  Blau  also  ein  Theil  seines  Lösungsmittels  entzogen,  so  dafs 
Ausscheidung  von  Farbstoff,  also  Verlust  davon  eintritt.  Setzt  man  da- 
gegen Bisulfit  der  Farbe  zu,  so  wirkt  das  Reductionsmittel  auf  das 
Bisulfit  und  die  gesammte  Farbstoffmenge  bleibt  gelöst. 

Der  Vortheil,  sich  des  Bichromates  zur  Fixation  des  Blau  S  zu  be- 
dienen, liegt  darin,  dafs  man  sich  keinen  Mordant  zu  bereiten  braucht, 
dafs  es  eine  ganz  bestimmte  chemische  Zusammensetzung  hat  und  dafs 
das  erhaltene  Blau  lebhafter  und  intensiver  ist.  Die  Chromate  von  Blei 
und  Baryt  ergaben  keine  guten  Resultate,  Chromoxyd  allein  ein  Blau, 
welches  von  dem  mit  Chromacetat   erhaltenen  wenig:  verschieden  war. 
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Andere  Metalloxyde  in  Teigform  —  wie  Eisenoxydul,  Eisenoxyd,  Thon- 
Qi-^Q  —  können  ebenfalls  direkt  als  Fixationsmittel  des  Farbstoffes  ange- 
wendet werden  und  geben  ebenso  intensive  Töne  wie  ihre  entsprechenden 
Acetate.  Der  Ursprung  einiger  auch  von  Balanche  gerügten  Uebelstände, 
welche  sich  bei  Anwendung  des  Blau  S  in  der  Praxis  zeigten,  läfst 
sich  aus  einem  Rundschreiben  erklären,  welches  die  Badische  Anilin-  und 
Sodafabrik  im  Juni  dieses  Jahres  versandte.  Danach  empfiehlt  es  sich, 
das  Blau  in  kaltem  destillirtem  Wasser  zu  lösen,  da  bei  Anwendung 
von  heifsem  oder  unreinem  Wasser  leicht  eine  Zersetzung  des  Doppel- 
salzes von  Blau  mit  Bisulfit  eintritt,  Schwefligsäure  mit  den  Wasser- 
dämpfen fortgeht  und  also  dem  entsprechend  Farbstoff  gefällt  wird, 
w^elcher  sich  dadurch  der  Fixation  entzieht.  Fertige  Farben  sollen  in 
gut  verschlossenen  Gefäfsen  aufbewahrt  werden,  um  sie  dem  Einflufs 
von  saurer  Luft,  also  der  Zersetzung  zu  entziehen;  ist  jedoch  letztere 
schon  eingetreten,  so  wird  durch  einen  Zusatz  von  etwas  reinem  Bisulfit 
abgeholfen.  Da  ferner  die  Farbe  bei  der  Berührung  mit  Eisen  verdirbt, 
so  soll  man  das  Blau  weder  in  Blechbüchsen  umleeren,  noch  bei  seiner 
Verarbeitung  mit  eisernen  Werkzeugen  hantiren;  es  empfiehlt  sich  also 
auch,  die  Farbe  mit  der  Compositionsrakel  zu  drucken. 

Zawiercie,  September  1882.  Lauber  und  Haussmann. 
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(Fortsetzung  des  Berichtes  S.  392  Bd.  245.) 

Im  weiteren  Verlaufe  seines  Vortrages  über  Herstellung  des  Puddelroheisens 
bemerkt  W.  Tiemann^i  dafs  zum  Puddelroheisen  2.  Qualität  die  gerösteten  Spath- 
eisensteine  nicht  verwendet  werden,  sondern  mehr  gerösteter  Blackband,  Schweifs- 
schlacke und  Raseneisensteine,  während  Lothringensche  Minette  nur  in  geringen 
Mengen  hierfür  angewendet  werden.  Die  an  Phosphor  reichen  Ilseder-  und 
Luxemburg-Lothringer  Roheisensorten  sind  seit  Beginn  ihrer  Darstellung  als 
sogen.  Zusatzeisen  zur  Puddelroheisen-Fabrikation  verarbeitet.  Beide  Eisensorten 
sind  aber  für  den  basischen  Prozefs  bei  der  Stahlfabrikation  sehr  werthvoll 
geworden,  namentlich  wird  das  Ilseder  Eisen  seines  Mangangehaltes  wegen  vor- 
gezogen; doch  beziehen  die  Luxemburger  Werke  jetzt  auch  an  Mangan  reiche 
Erze  aus  Nassau  als  Zuschlag,  um  dadurch  das  Eisen  zu  verbessern  und  na- 
mentlich den  Schwefel  leichter  zu  entfernen.  Die  Ilseder  Hütte  erzeugt  ihr 
PLoheisen  aus  den  nahe  der  Hütte  in  mächtigen  Lagern  abgesetzten  oolithischen 
Eisenerzen,  welche  dem  Senon  angehören  und  von  denen  die  wichtigsten  fol- 
gende Zusammensetzung  zeigen : 

I 

Eisen 40,78  Proc.     . 

Mangan      ....       5,27     ..     . 

Kieselsäure     .     .     .     10,70     .     .     . 

Thonerde   ....       4,76     .     .     . 

Kalk 5,09     .     .     . 

Magnesia    ....      0,44     .     .     . 

Phosphor   ,     ,     .     1,20  bis  1,82. 

Die  Ilseder  Hütte  besitzt  nach  Mittheilungen  von  Spamer  3  Hochöfen,  wovon 
sich  immer  zwei  im  Beti'iebe  befinden,  während  der  3.  als  Reserve  dient.  Jeder 
Ofen  hat  eine  Gesammthöhe  von  17cn,63,   die  Schachthöhe  beträgt  10m ,54,  der 


II 

III 

43,91  Proc.     . 

.     30,80  Proc. 

3,68      .     .     . 

.       3,40 

4,87      .     .     . 

.       3,90 

1,00      .     .     . 

.       1,00 

8,96      .     .     . 

.     21,61 
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Kohlensackdurclimesser  6m,  der  Gestelldurchmesser  2m  ^  der  Gichtdurclimesser 
4m.6,  der  Rastwinkel  67,250,  die  Windpressung  202mm  Quecksilber,  die  Anzahl 
der  Fomien  6.  Die  Oefen  haben  die  gröl'ste  Produktion  auf  dem  europäischen 
Continent,  indem  die  gröfste  Tagesproduktion  für  1  Ofen  im  J.  1870  98500k, 
im  J.  1882  aber  156700k  erreichte.  Die  durchschnittliche  Tagesleistiing  betrug: 
,  ,  Tägliche  ,  ,  Tädiche  t  ,  Tägliche 

'^^'""    Produktion  '^^'*'"     Prod\dvtion  '^^'^     Produktion 

1861  19  549k  1869        61530k  1877        81634k 

1862  15  532  1870        71611  1878        95  045 

1863  27108  1871        70  063  1879     105  005 

1864  35194  1872        72  358  1880     109  573 

1865  32  626  1873        73  997  1881      113161 

1866  35  400  1874        76  441  1882      134  915  1 

1867  32  660  1875        79  429 

1868  52  681  1876        76114 

Es  kommen  6  Eisensorten  zur  Verhüttung  ohne  Verwendung  von  Zuschlägen. 
Die  Gichtenzahl  beträgt  in  24  Stunden  28  bis  29,  der  Kokesverbrauch  für  1000k 
Eisen  beträgt  nur  930  bis  950k,  und  zwar  werden  die  Kokes  in  Ilsede  selbst 
aus  westfälischen  Kohlen  erzeugt.  Der  Gebläsewind  wird  in  eisernen  Heiz- 
apparaten auf  5400  gebi'acht;  die  Beschickung  ergibt  ein  Ausbringen  von  35,75  Proc. 
Die  direkten  Herstellungskosten,  ohne  Anrechnung  der  Generalkosten,  werden 
für  It  Roheisen  zu  27.66  31.  angegeben.  Die  erblasene  Schlacke  hält  die  Grenze 
zwischen  saurer  und  basischer,  tropft  bei  der  Spiefsprobe  ab  und  zieht  keine 
oder  nur  sehr  dünne  lYiden.  Sie  zerfällt  nicht  und  wird  als  gutes  Wegbau- 
material verwendet. 

Das  erblasene  Roheisen  enthält: 

Phosphor 2,94  Proc. 

Schwefel 0,04 

Silicium O.Ol 

Mangan 2.15 

Kohlenstotr 2.66 

Das  Eisen  scheint  mit  Phosphor  gesättigt  zu  sein,  da  die  Schlacke  0,5  Proc. 
Phosphor  enthält.  Die  zuerst  bei  dieser  Hochofenschlacke  beobachtete  Eigen- 
schaft, Phosphor  aufzunehmen,  ist  w^ahrscheinlich  in  der  Leichtschmelzbarkeit 
des  Erzes  und  der  verhältnifsmäfsig  niedrigen  Temperatur  im  Hochofen  be- 
gründet; möglicherweise  würde  bei  strengerem  Ofengange  und  höchster  Tem- 
peratur im  Ofengestelle  die  Gesammtmenge  des  Phosphors  vom  Eisen  aufge- 
nommen. 

Die  Lothringer  und  Luxemburger  Roheisenindustrie  hat  sich  vorzugsweise  in 
den  letzten  15  Jahren  entwickelt  und  beruht  auf  einem  ganz  gewaltigen,  theils 
zu  Tage  ausgehendem  Eisenerzvorkommen :  der  bekannten ,  der  Juraformation 
angehörenden  Minette.  Diese  Erze  enthalten  26  bis  50  Proc.  Eisen ,  0,15  bis 
0,6  Proc.  Mangan,  3  bis  22  Proc.  Kieselsäure,  2  bis  40  Proc.  Kalk  und  0,3  bis 
0,8  Proc.  Phosphor.  Die  dortigen  Hochöfen  haben  eine  Produktion  von  80  bis 
90t  Puddelroheisen  oder  55  bis  60t  Giefsereiroheisen. 

Während  das  weifse  Puddelroheisen  bei  saurer,  dunkler  Schlacke  erblasen 
wird,  ist  die  Schlacke  beim  Giefserei-PLoheisenbetriebe  kurz  und  hell.  Das 
Puddelroheisen  mufs  bei  kaltem  Gange  erblasen  werden,  da  es  im  anderen 
Falle  leicht  Graphit  ausscheidet  und  rohgängig  wird,  was  seitens  der  Puddel- 
werke  nichi  erwünscht  ist.  Das  Lothringer  Puddelroheisen  enthält  2  bis  2,25  Proc. 
Phosphor,  hat  nur  ganz  geringe  Mengen  von  3Iangan,  dagegen  mehr  Silicium 
und  bis  0,25  Proc.  Schwefel.  Ein  graues  Luxemburger  Puddelroheisen,  aus 
denselben  Erzen  wie  weifses  Puddelroheisen  erblasen ,  von  Metz  und  Comp,  in 
Esch  enthielt  0,18  Proc.  Mangan,  0,06  Proc.  Schwefel,  0,37  Proc.  Silicium  und 
2,02  Proc.  Phosphor.  Da  dieses  Eisen  aus  kalkigerer  Schlacke  erblasen  ist,  als 
es  bei   weifsem  Puddelroheisen   der  Fall    gewesen    sein   dürfte,   was   aus    dem 


1  Vom  1.  Januar  bis  1.   Mai.     Der  Betrieb  begann   im    September   1860  ; 
vgl.  Hannoversches    Wochenblatt  für  Handel  und  Gewerbe.^  1882  S.  371. 
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Schwefelgehalte  geschlossen  werden  kann,  so  dürfte  der  Mangangehalt  in  weifsem 
Puddelroheisen  noch  geringer  sein. 

Die  neuen  Hochöfen  zu  Burbach  haben  20ni  Höhe,  6°i  Kohlensack  und  4m 
Gestelldurchmesser  und  einen  Inhalt  von  360cbm-  sie  sind  mit  je  3  Cowper- 
Apparaten  von  18m  Höhe  und  6m^5  Durchmesser  versehen,  blasen  mit  4  Formen 
von  14cm  Durchmesser,  16  bis  l'Tcm  Pressung  und  einer  Windtemperatur  von 
580  bis  6200,  Der  Kokesverbrauch  ist  980k  für  It  Roheisen  und  die  Produktion 
beziffert  sich  auf  täglich  80  bis  90t.  Zwei  ältere  Hochöfen  von  15m  Höhe  er- 
blasen mit  Wind  von  4500  und  960^  Kokesverbrauch  täglich  75t  weifses  Puddel- 
roheisen. Hierbei  ist  es  eine  auffallende  Erscheinung,  dafs  bei  letzteren  Oefen 
trotz  1500  geringere  Windtemperatur  der  Kokesverbrauch  20k  geringer  und 
die  Produktion  doch  sehr  hoch  ist. 

Der  Hochofen  in  Rümlingen,  der  neueste  in  Lothringen  und  erst  1  Jahr 
im  Betriebe,  hat  19m  Höhe,  6m,2  Kohlensack  und  2m ,2  Gestelldurchmesser  5  sein 
Rauminhalt  beträgt  400cbm  •  das  Hochofengas  wird  durch  Trichter  von  5m  Durch- 
messer und  Centralrohr  von  lm^2  Durchmesser  abgefangen;  durch  6  Formen 
wird  der  Wind  3500  warm  mit  17cm  Pressung  eingeblasen,  nachdem  er  in 
Apparaten  mit  stehenden  Röhren  von  400im  Heizfläche  erwärmt  ist.  Bei  einem 
Ausbringen  von  33  bis  34  Proc.  liefert  der  Ofen  täglich  80  bis  90t  weifses  und 
melirtes  Puddelroheisen.  Die  Erze  werden  direkt  aus  der  Grube  mittels  Draht- 
seilbahn auf  die  Gicht  gefördert  und  kosten  die  zu  It  Roheisen  erforderlichen 
Erze  auf  der  Hochofengicht  nur  4,5  bis  4,7  M. ,  während  der  Kokesverbrauch 
zwischen  1050  bis  1100k  schwankt.  Die  Hochofenanlage  von  Metz  und  Comp. 
in  Luxemburg  hat  2  Hochöfen  mit  Cowper- Apparaten  und  2  Oefen  mit  Röhren- 
apparaten; erstere  haben  bei  20m  Höhe  340cbm  Inhalt  und  erzielen  bei  4500 
Windtemperatur  und  1100k  Kokesverbrauch  sowie  31  Proc.  Möllerausbringen 
80  bis  90t  weifses  Puddelroheisen. 

Als  wirkliche  Nei;ei-ungen  im  Puddeleisenbetriebe  sind  nur  die  Einführung 
der  Lürmann  sehen  Schlackenform  bei  gesclüossener  Brust  (vgl.  1869  194  106. 
■'■■475.  1875  217  ■"  460)  und  die  Einführung  von  WhitwelPschen  und  Cowper'schen 
Apparaten  (vgl.  1870  197  315.  1872  205*98.  1878  229  "- 246)  anzusehen.  Im 
Uebrigen  zeigt  sich  das  stete  Bestreben  durch  Vermehrung  des  Inhaltes  der 
Oefen  und  stärkere  Erwärmung  des  Gebläsewindes  bei  gleichzeitiger  Steigerung 
der  Windpressung  die  Produktion  zu  erhöhen. 

Nach  Schilling  wurde  das  Spiegeleisen  erst  mit  Einführung  des  Bessemer- 
und  Siemens-Martin-Prozesses  Gegenstand  der  Massenerzeugung.  Anfangs  be- 
gnügte man  sich  mit  gewöhnlichem  Grobspiegel ,  verwendete  aber  später  das 
Mangan  in  concentrirterer  Form,  um  ein  möglichst  weiches  Flufseisen  zu  ei-- 
zeugen.  In  Deutschland  wird  beim  Bessemerprozefs  gewöhnliches  Spiegeleisen 
und  nur  in  besonderen  Fällen  Ferromangan  von  50  bis  60  Proc.  Mangan- 
gehalt, beim  Siemens  -  Martin  -  Prozefs  aber  wolil  ausschliefslich  FeiTomangan 
zwischen  30  und  80  Proc.  angewendet.  Das  hochhaltige  Spiegeleisen  mit  etwa 
20  Proc.  Mangan,  welches  Deutscliland  erzeugt,  wird  zum  gröfsten  Theil  nach 
Amerika  ausgeführt.  Zur  Fabrikation  von  gewöhnlichem  Spiegeleisen  werden 
in  Rheinland  und  Westfalen  lediglich  Spatheisensteine  aus  dem  Siegerlande  mit 
einem  geringen  Zusätze  eines  an  Mangan  reichen  Brauneisensteins  verhüttet. 
Der  geröstete  Spatheisenstein  hat  im  Mittel  48  Proc.  Eisen  und  9,5  Proc.  Man- 
gan. Von  den  an  Mangan  hochhaltigen  Brauneisensteinen  der  Lahn  enthält  das 
der  Grube  Fernie  in  ungetrocknetem  Zustand  18  Proc.  Eisen,  14  Proc.  Mangan 
und  25  Proc.  Grubenfeuchtigkeit  bei  0,2  Proc.  Phosphorsäure,  mithin  ein  Erz- 
ausbringen von  26  Proc.  Zur  Erzeugung  des  Grobspiegels  würde  der  Mangan- 
gehalt des  Spathes  vollständig  ausreichen;  da  aber  meist  ein  Mangangehalt  von 
10  bis  12  Proc.  ausbedungen  ward,  kann  man  nur  bei  an  Mangan  sehr  reichem 
Späth  —  und  dieser  ist  sehr  selten  —  den  Zusatz  einer  an  Mangan  reicheren 
Erzsorte  entbehren.  Das  Mangan  hat  eine  grofse  Neigung,  in  die  Schlacke  zu 
gehen ,  so  dafs  bei  einem  guten  Hochofenbetriebe  stets  40  bis  50  Procent  des 
Mangangehaltes  der  Erze  in  der  Schlacke  wieder  zu  finden  sind  und  beträgt 
der  Gehalt  derselben  an  metallischem  Mangan  6  bis  9  Proc.  Einen  höheren 
Mangangehalt    als    60  Procent    der  Erze  überzuführen,    ist   nicht   lohnend,  da 
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einestheils  des  Kokesverbrauch  zu  hoch  wird  und  die  Produktion  zurückgeht, 
anderentheils  aber  das  Spiegeleisen  selbst  bei  höherem  Mangangehalte  durch 
Aufnahme  von  Silicium  graue  Stellen  bekommt  und  unverkäuflich  ist.  Ein  in 
Oberhausen  mit  dem  für  Spiegeleisen  üblichen  Möller  angestelltes  Versuchs- 
schmelzen lieferte  eine  weii'slichgraue  Schlacke  mit  3  Proc.  Mangan  und  ein 
graufleckiges  Metall  mit  14,5  Proc.  Mangan.  Recht  warmer  Wind  ist  bei  Her- 
stellung von  Spiegeleisen  sehr  förderlich,  die  fehlende  Windtemperatur  läfst 
sich  jedoch  durch  Kokes  ersetzen,  was  nicht  beim  Giefserei-  und  Bessemereisen 
Nr.  1  angeht.  Die  Art  der  Beschickung  hat  äulserst  wenig  Einflufs  bei  der 
Fabrikation  von  Spiegeleisen;  Schilling  selbst  hat  Gelegenheit  gehabt,  fast  alle 
gebräuchlichen  Gasfangsysteme  anzuwenden  und  keinen  Unterschied  gefunden, 
welcher  Veranlassung  gelaen  könnte,  einem  bestimmten  System  für  Spiegeleisen 
den  Vorzug  zu  geben.  Das  Gleiche  gilt  auch  für  Spiegel  mit  hohem  Mangan- 
gehalt und  Ferromangan.  Dies  ist  wohl  hauptsächlich  darin  begründet,  dafs 
die  Erze  und  Schlacken  sehr  leichtflüssig  sind  und  sich  keine  pappige  Masse 
im  Schmelzraum  bildet,  welche  den  abziehenden  Gasen  hinderlich  ist.  Eine 
Berieselung  des  Gestelles  (vgl.  1870  198  "  131)  ist  bei  Spiegeleisen  erforder- 
lich, da  dasselbe  im  Herde  stark  Irifst  und  durch  die  feinsten  Fugen  entweicht. 
Im  Spiegeleisen  mit  10  bis  12  Proc.  Mangan  ist  dasselbe  fest  mit  dem  Eisen 
verbunden.  Man  kann  vor  dem  Schliefsen  des  Abstiches  den  Ofen  stark  aus- 
blasen, ohne  dafs  eine  Abnahme  des  Mangangehaltes  einti-itt.  Am  leichtesten 
ist  wohl  die  Fabrikation  von  Spiegeleisen  im  Siegenschen  selbst,  da  hier  der 
geröstete  Späth  in  Stücken  in  die  Hochöfen  kommt,  während  die  entfernt  ge- 
legenen Hütten  die  Spathe  der  Fracht  wegen  geröstet  beziehen  müssen  und 
durch  das  mehrmalige  Umladen  eine  sehr  dichtliegende  Beschickung  erhalten. 

Die  gröfsten  Produktionen  an  Spiegeleisen  haben  die  Hochöfen  in  Geisweid 
und  Wissen,  welche  im  Durchschnitt  täglich  80t  erreichen;  auf  It  Metall 
kommen  4,4  bezieh.  5cbm  Rauminhalt.  Der  Kokesverbrauch  schwankt  bei 
beiden  Werken  zwischen  1100  und  1150k  für  It  Eisen  und  die  Windtemperatur 
beträgt  600  bezieh.  4800.  In  Oberhausen  beträgt  die  Produktion  65t  in  den 
Oefen  mit  300cbm  Rauminhalt  oder  It  auf  4cbm^8. 

Für  die  Herstellung  von  Spiegeleisen  mit  etwa  19  bis  21  Proc.  Mangan 
gilt  derselbe  Betrieb  wie  beim  gewöhnlichen  Spiegeleisen.  Meistens  haben  die 
an  Mangan  hochhaltigen  Brauneisensteine  viel  Rückstand,  das  Ausbringen  aus 
dem  Möller  wird  geringer  und  fällt  etwa  auf  38  Proc;  das  Verhältnifs  der 
Schlacke  zum  Metall  wird  ein  ungünstigeres  als  beim  gewöhnlichen  Spiegel 
und  ist  dies  die  Ursache,  dafs  im  Mittel  nur  60  Procent  des  Mangans  aus  den 
Erzen  ins  Metall  übergeführt  werden.  Beim  Umsetzen  eines  Hochofens  von 
gewöhnlichem  Spiegel  auf  hochhaltigen  thut  man  gut,  von  vorn  herein  weit 
mehr  Mangan  dem  Möller  zu  geben,  als  für  20procentiges  Spiegeleisen  er- 
forderlich ist.  Meistens  ist  der  Herd  des  Ofens  so  tief  ausgefressen,  dafs  ein 
zu  langsames  Steigen  des  Mangangehaltes,  etwa  um  2  Proc,  von  Gufs  zu  Gufs 
stattfindet  und  man  eine  grofse  Reihe  Fehlgüsse  erhalten  würde,  bis  das  im 
Ofen  stehen  gebliebene  Eisen  auf  den  Gehalt  ebenfalls  angereichert  ist.  Der 
Erzsatz  für  eine  Gicht  bei  hochhaltigem  und  gewöhnlichem  Spiegel  steht  etwa 
in  dem  Verhältnifs  von  28 :  33,  die  Produktion  von  7 :  10,  der  Kokesverbrauch 
von  14  :  10. 

Das  hochhaltige  Spiegeleisen  ist  weit  dickflüssiger  als  das  gewöhnliche; 
die  Spiegelflächen  treten  nach  dem  Erkalten  nicht  mehr  so  stark  auf  und  er- 
hält das  Metall  ein  mehr  feinspeisiges  Ansehen.  Im  Hochofenherde  frifst  das 
Spiegeleisen  nicht  mehr,  setzt  aber  auch  wenig  auf,  so  dafs  man  Monate  lang 
arbeiten  kann,  ohne  die  Giefszeiten  verkürzen  zn  müssen.  Die  recht  basischen 
und  gar  erblasenen  Schlacken  enthalten  im  Durchschnitt  kaum  so  viel  Mangan 
als  beim  gewöhnlichen  Spiegel;  dagegen  kann  man  schon  Verlust  an  Mangan 
vor  dem  Winde  im  Ofen  feststellen,  welcher  auch  von  aufsen  an  dem  braunen 
Rauche  aus  den  Schornsteinen  sich  erkennen  läfst.  Beim  Giefsen  wird  das 
Gebläse  am  besten  gleich  im  Anfang  abgestellt;  fliefst  das  Metall  ruhig  aus, 
so  treten  keine  Unterschiede  im  Mangangehalte  auf;  wird  der  Ofen  aber  aus- 
geblasen, so  kommen  Unterschiede  bis  zu  2  Proc.  zwischen  dem  ersten  und 
letzten  Bette  vor. 
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Leider  haben  nur  wenige  an  Mangan  hochhaltige  deutsche  Brauneisensteine 
einen  so  geringen  Gehalt  an  Phosphorsäure,  dafs  sie  in  gröfserer  Menge  zum 
Späth  zugeschlagen  werden  können ;  ein  gröfserer  Procentsatz  an  Mangan  hoch- 
haltiger, an  Phosphor  armer  Erze  mul's  deshalb  aus  Spanien  bezogen  werden. 
Diese  sogen.  Cartagena-Erze  enthalten  etwa  21  Proc.  Eisen  und  ebenso  viel 
Mangan,  aufserdem  einige  Procent  Gj^ps  und  Kalk  und  etwa  13  Proc.  Rück- 
stand. Der  Hauptvorzug  vor  den  deutschen  Erzen  besteht  aber  neben  dem 
geringen  Phosphorgehalte  in  ihrer  Regelmäl'sigkeit  im  Mangangehalt,  welche 
allerdings  wohl  hauptsächlich  eine  Folge  des  wiederholten  Mischens  beim 
Transport  ist. 

Die  Spiegelflächen  treten,  sobald  der  Mangangehalt  über  20  Proc.  hinaus- 
steigt, immer  mehr  zurück  und  verschwinden  etwa  bei  30  Proc.  Bei  35  Proc. 
treten  in  den  Düsenräumen  starke  Nadeln  auf,  die  mit  zunehmendem  Gehalte 
immer  zarter  werden. 

Die  Hauptschwierigkeit  bei  der  Fabrikation  des  Ferromangans  war  anfangs 
das  Ansetzen  des  Herdes  im  Hochofen,  besonders  bei  Oefen  mit  Schlackenform; 
der  Abstich  wurde  immer  höher,  namentlich  bei  den  hohen  Gehaltssorten,  und 
schliefslich  safs  der  Ofen  nach  einem  Betriebe  von  1  oder  II/2  Monaten  zu. 
Diese  Schwierigkeiten  sind  längst  gehoben  und  können  jetzt  die  Oefen  mit 
Schlackenform  10  Monate  ununterbrochen  auf  Ferromangan  betrieben  werden, 
ohne  dafs  eine  Verkürzung  der  Giefszeiten  unter  6  Stunden  nöthig  wird.  Ein 
Ausblasen  des  Abstiches  findet  nie  statt;  der  Wind  wird  beim  Anfang  des 
Giefsens  abgestellt,  da  sonst  leicht  Unterschiede  im  Mangangehalte  bis  zu  8  Proc. 
entstehen. 

Die  Manganverluste  sind  bei  der  Fabrikation  von  Ferromangan  nicht  allein 
in  der  Schlacke  zu  suchen.  Bei  den  hochhaltigen  Sorten  von  60  bis  70  Proc. 
gehen  bis  zu  17  Procent  des  Mangangehaltes  der  Erze  vor  dem  Winde  im 
Hochofen  verloren,  bei  80  Proc.  noch  weit  mehr.  Die  Schlacken  enthalten  im 
Durchschnitt  bei  den  Sorten  bis  40  Proc.  etwa  7  Proc.  Mangan  und  von  40  bis 
75  Proc.  etwa  10  Proc.  Mangan.  Es  kommt  auch  vor,  dafs  18  bis  20  Proc. 
Mangan  in  die  Schlacke  gehen,  wenn  das  Oberfeuer,  welches  ja  immer  bei  dem 
Verhütten  der  Braunsteine  vorhanden  ist  (vgl.  1881  242  121),  zu  stark  wird, 
oder  wenn  die  Erze,  wie  dies  bei  dem  gerösteten  Manganspath  der  Fall,  zu 
leichtflüssig  sind.  Das  Manganausbringen  beträgt  im  Mittel  66  Procent  des 
Mangangehaltes  der  Erze,  das  Metallausbringen  aus  denselben  schwankt  zwischen 
31  und  36  Proc.  Die  Erzsätze  verhalten  sich  beim  hochhaltigen  Spiegel  und 
70  procentigem  Ferromangan  wie  4:3.  Die  durchschnittliche  Monatsproduktion 
von  60 procentigem  Ferromangan  beträgt  700t  in  Oberhausen.  Von  jedem  Gufs 
werden  4  bis  6  Manganbestimmungen  gemacht,  welche  allerdings  meistens  die 
gleichen  Resultate  und  nur  beim  Wechsel  der  Fabrikation  Unterschiede  ergeben ; 
beim  Aufsteigen  sind  die  letzten  Becken  stets  die  an  Mangan  ärmsten,  beim 
Heruntergehen  ist  dies  bei  den  ersten  der  Fall. 

Die  Fortschritte,  welche  bei  der  Fabrikation  von  Spiegel  und  Ferromangan 
in  Deutschland  gemacht  sind,  lassen  sich  kurz  dahin  zusammenfassen,  dafs  die 
Produktion  in  Folge  der  verbesserten  Betriebseinrichtungen  eine  gröfsere  und 
dafs  durch  die  fortwährende  Controle  durch  die  täglichen  Analysen  das  Produkt 
ein  sehr  regelmäfsiges  geworden  ist.  (ScUufs  folgt.) 


Reformen  in  der  Darstellung  des  Eisens. 

In  der  Darstellung  des  Eisens  sind  in  keiner  Zeitperiode  so  viele  Reformen 
nicht  nur  versucht,  sondern  auch  in  namhafter  Zahl  mit  praktischen,  bleibenden 
Erfolgen  durchgeführt  worden  als  in  den  letzten  2  Jahrzehnten.  Die  wichtigsten 
derselben  sind  nach  P.  r.  Tunner  {Oesterreichische  Zeitschrift  für  Berg-  und  Hütten- 
wesen^ 1882  S.  447)  unbestritten  der  Bessemer-  und  der  Siemens- Martin- Prozeß  so- 
wohl nach  dem  sauren,  als  nach  dem  basischen  Verfahren. 

Die  erste  Bessemerbirne  in  OesteiTeich  wurde  in  Steiermark  schon  im 
J.  1862  zu  Turrach  in  Verbindung  mit  dem  dortigen  Hochofen  in  Betrieb  ge- 
setzt und  war   wohl  die  erste   auf  dem   europäischen  Festlande.     Der  Prozefs 
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hat  sich  in  den  Alpenländern  aber  nur  langsam  verbreitet,  was  um  so  befrem- 
dender ist,  als  gerade  das  Roheisen  dieser  Länder  wegen  seines  geringen  Phos- 
phorgehaltes für  das  Bessemern  gut  geeignet  ist.  Es  ist  schwer  einzusehen, 
weshalb  das  mit  dem  Hochofenbetriebe  verbundene  Bessemern  seit  einer  Reihe 
von  Jahren  nur  in  Zeltweg  und  Prävali  in  Ausführung  gebracht  wurde,  während 
mit  den  19  Hochöfen  zu  Vordernberg,  Eisenerz  und  Hieflau  noch  keine  einzige 
Bessemerbirne  verbunden  is-t. 

Mit  dem  Martiniren  ist  in  den  Alpenländern  gleichfalls  schon  im  J.  1867 
zu  Kapfenberg  und  bald  darauf  zu  Graz,  dann  in  Neuberg  begonnen  worden, 
worauf  jedoch  eine  längere  Zeit  hindurch  nichts  geschehen  ist;  erst  in  den 
letzten  Jahren  sind  an  4  Orten  Martinöfen  in  Betrieb  gesetzt  worden. 

Das  Bessemern  liefert  billigere  Produkte  und  wird  deswegen  ungleich  mehr 
benutzt  als  das  Martiniren.  Um  recht  vortheilhaft  betrieben  werden  zu  können, 
mufs  nach  den  bisherigen  Erfahrungen  mit  dem  Bessemern  jedoch  eine  grofse 
Erzeugung  verbunden  werden  und  sind  deshalb  grofse  Anlagekosten  dabei  un- 
vermeidlich. Das  Martiniren  ist  vornehmlich  dort  am  Platze,  wo  vieles  und 
billiges  Abfall-  und  Alteisen  zu  Gebote  steht,  und  gewährt  der  Betrieb  desselben 
etwas  mehr  Sicherheit  in  der  darzustellenden  Eisen-  und  Stahlqualität,  und  da 
dieser  Prozefs  ganz  gut  auch  bei  einer  vergleichsweise  geringen  Produktion 
betrieben  werden  kann,  so  wird  derselbe  oft  als  Beigabe,  als  Aushilfsmittel  zur 
Aufarbeitung  der  verschiedenen  Abfälle  auf  den  Bessemer-  wie  auf  den  Puddel- 
hütten  und  anderen  Werkstätten  angetroffen.  Um  Billigkeit  mit  vorzüglicher 
Qualität  nach  Thunlichkeit  zu  vereinigen,  wird  es  unter  Umständen  angezeigt, 
das  Martiniren  direkt  mit  dem  Bessemern  zu  verbinden,  wie  dies  schon  seit 
mehreren  Jahren  zu  Neuberg  dauernd  durchgeführt  und  neuerlichst  auch  in 
England  und  Amerika  in  Betracht  und  Versuch  gezogen  worden  ist. 

Abgesehen  von  der  schmerigen  Beschaffung  von  Kapital  in  den  Alpenländern 
ist  zu  berücksichtigen,  dafs  hier  der  Unterschied  in  den  Kosten  des  Puddel- 
und  des  Bessemerprozesses  nicht  so  grofs  ist  als  in  den  meisten  anderen  Ländern, 
und  erscheint  daher  der  Uebergang  von  Puddeln  zum  Bessemern  nicht  so  geboten 
vde  anderwärts.  Dem  entsprechend  hat  im  J.  1880  im  Vergleiche  zu  1879  die 
Zunahme  in  der  Erzeugung  des  Bessemerstahles  betragen  in  Amerika  29,  Eng- 
land 25,  Deutschland  34.  Frankreich  13  und  Oesterreich  15  Pi-oc,  wobei  jedoch 
zu  bemerken  ist,  dafs  in  Oesterreich  von  1880  auf  1881  sogar  wieder  eine  Ab- 
nahme stattgefunden  hat. 

Besonders  erschwerend  für  die  alpine  Eisenindustrie  ist  es,  dafs  die  ein- 
zelnen Hütten  zwar  eine  grofse  Mannigfaltigkeit,  aber  eine  geringe  Menge  der 
Gesammtproduktion  aufzuweisen  haben,  wodurch  die  Betriebskosten  bedeutend 
erhöht  werden.  In  der  Erzeugungsgröfse  mit  einzelnen  Oefen  und  Apparaten 
sind  in  neuerer  Zeit  namentlich  die  Amerikaner  sehr  weit  gegangen.  So  hat 
z.  B.  der  mit  D  bezeichnete  Hochofen  der  Edgar  Thomson  Steel  Works^  mit  Kokes 
und  Erzen  vom  Obernsee  und  aus  Spanien  betrieben,  vom  22.  bis  28.  Mai  1882, 
d.  i.  in  7  Tagen :  1805t  oder  täglich  258t  Roheisen  erzeugt.  Ueber  100  und  150t 
für  Tag  und  Ofen  erzielen  viele  Hochöfen  auch  in  anderen  Ländern,  wogegen 
von  den  alpinen  Hochöfen  bei  Verwendung  von  Holzkohlen  noch  kein  Ofen  35t 
und  bei  Benutzung  von  Kokes  noch  nicht  über  75t  erreicht  hat.  Desgleichen 
erreichen  amerikanische  Bessemerhütten  mit  nur  2  Birnen  und  5  bis  7t  Be- 
schickung täglich  40  bis  60  Hitzen.  Die  Engländer  verwenden  beim  basischen 
Prozefs  Beschickungen  bis  zu  15t. 

Der  Siemens-Martin-Prozefs  ist  namentlich  in  England  und  Frankreich  aus- 
gebreitet und  wird  die  Grofse  der  einzelnen  Beschickungen  immer  häufiger  von 
6  auf  12t  erhöht.  In  England,  wo  im  J.  1880  an  Bessemerstahlblöcken  1300000t 
hergestellt  wurden,  hat  die  Erzeugung  an  Martinstahl  250000t  betragen.  Preufsen 
lieferte  im  J.  1879  464  642t  Bessemer-  und  55  827t  Martinstahl. 

Verfalireii  zum  Entkohlen  des  GruTseisens. 

Um  die  beim  Glühen  der  Gufswaaren  in  Eisenoxyd  auftretenden  Uebel- 
stände  zu  verhüten,  schlägt  E.  Körting  in  Wien  (Oesterreichisches  Patent)  Kl.  18 
vom  20.  September  1880)  vor,  die  Eisengufssachen  in  einem  Kohlensäurestrome 
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zu  glühen.  Hierbei  entzieht  die  Kohlensäure  dem  Eisen  Kohlenstoff  unter  Bildung 
von  Kohlenoxyd,  welches  entweicht. 

Ueber  den  Einflufs  der  Holzkohlen  anf  den  Phosphorgehalt  des  Roheisens. 

Man  ist  schon  lange  darauf  aufmerksam  geworden,  dafs  der  Phosphorgehalt 
des  mit  Holzkohlen  aus  Erzen  mit  sehr  geringem  Phosporgehalt  erblasenen 
Roheisens  gröfser  ist,  als  dem  in  den  Erzen  befindlichen  Phosphor  entspricht. 
Tatnm  hat  bei  den  besten  schwedischen  Roheisensorten  den  Phosphorgehalt  im 
Durchschnitt  um  etwa  0,01  Proc.  höher  gefunden,  als  es  der  Gehalt  der  be- 
treflFenden  Erzsorten  erwarten  liefs,  so  dafs  Holzkohlen  dem  Roheisen  etwa 
0,01  Phosphor  zuführen  (vgl.  1863  169  346). 

Särnström  fand  neuerdings  in  2  Holzkohlensorten  0,016  und  0,005  Proc. 
Phosphor,  so  dafs  bei  Verwendung  gleicher  Kohlenmengen  diese  dem  Roheisen 
obigen  Pphosphorgehalt  zuführen.  (Nach  dem  Jemkontorets  Annaler^  1882  Heft  2.) 

Znr  Grewinnung  von  Vanadin. 

Die  beim  basischen  Prozefs  zu  Creusot  erhaltene  Schlacke  enthält  nach 
6.  Witz  und  F.  Osmond  {Comptes  rendus^  1882  Bd.  95  S.  42)  grofse  Mengen  von 
Vanadinsäure,  wie  folgende  Analyse  zeigt: 

Kieselsäure 16,50 

Thonerde  mit  etwas  Cliromoxyd 3,80 

Kalk 46,30 

Magnesia 4,00 

Eisenoxyd 7,07 

Manganoxyd 5,30 

Schwefelsäure 0,63 

Phosphorsäure 13,74 

Vanadinsäure 1,92 

Danach  würden  aus  der  zu  Creusot  erhaltenen  Schlacke  jährlich  60*-  Vanadin- 
säure dargestellt  werden  können. 

Nach  W.  lies  {Engineering  and  Mining  Journal^  1882  Bd.  33  S.  236)  hatte 
ein  Bleimineral  von  Leadville  folgende  Zusammensetzung: 

Kieselsäure 36,86 

Bleioxyd 38,51 

Zinkoxyd 9,07 

Vanadinsäure 9,14 

Eisenoxyd 2,59 

Wasser 2,41 

Kohlensäure 0,48 

Das  amerikanisclie  Dampfboot  Pügrlm. 

Zu  den  gröfsten  Dampfschiffen  gehört  das  in  jüngster  Zeit  auf  den  Morgan 
Irontßorks  in  New-York  von  J.  Roach  und  Sohn  für  die  Old  Colony  Steamboat 
Company  gebaute  Raddampfschiff  Pilgrim^  welches  dem  Verkehr  zwischen  New- 
York  und  Boston  dienen  soll.  Dasselbe  bietet  in  so  fern  ein  besonderes  Interesse, 
als  die  Maschine,  eine  Balanciermaschine,  nach  derselben  Grundform  ausgeführt 
ist,  welche  von  Stevens  im  J.  1822  für  ein  Fährboot  entworfen  wurde  und  seitdem 
in  Amerika  sehr  gebräuchlich  geworden  ist.  Die  als  Radmaschine  verhältnifs- 
mäfsig  langsam  arbeitende  eincylindrige  Dampfmaschine  mufste  natürlich  riesige 
Abmessungen  erhalten.  Eine  vortheilhafte  Ausnutzung  des  Dampfes  läfst  dieselbe 
nicht  zu,  da  geringere  als  halbe  Füllungen  schon  einen  unregelmäfsigen  Gang 
ergeben. 

Das  Schiff  hat  eine  Länge  von  114m^  eine  Breite  von  15ni,  über  Deck  von 
27in^  eine  Tiefe  des  Schiffsraumes  von  5ni,64,  einen  Tiefgang  von  ungefähr  3in,35 
und  einen  Tonnengehalt  von  etwa  3500t.  Den  Dampf  liefern  12  Stahlkessel, 
welche  in  4  Batterien  angeordnet  sind.    Die  Dampfspannung  soll  3at^5  betragen, 
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während  sonst  anf  derartigen  Dampfern  nur  Spannungen  von  2at  benutzt  wurden. 
Die  Maschine  ist  für  6500e  berechnet.  Der  Cylinder  hat  einen  inneren  Durch- 
messer von  2m,79 ,  der  Kolbenhub  beträgt  4m ,27 ,  die  Kolbenstange  hat  300mm 
und  die  Zapfen  des  Balancier  haben  457mm  Durchmesser.  Die  Länge  des 
letzteren  von  Zapfenmittel  zu  Zapfenmittel  beträgt  8m,84,  seine  Breite  4m ^42, 
sein  Gewicht  38t.  Die  Pleuelstange  wiegt  über  12t.  Die  Schaufelräder  haben 
12m.5  Durchmesser. 

Das  Bemerkenswertheste  ist  die  Kurbelwelle,  wohl  die  gröfste,  die  je 
geschmiedet  wurde.  Sie  hat  einen  gröfsten  Durchmesser  von  718mm  ^  einen 
kleinsten  Durchmesser  in  den  Lagern  von  660mm  und  besteht  aus  zwei  Theilen 
von  je  12m  Länge  und  40t  Gewicht.  Die  ganze  Welle  ist  aus  „altem  Eisen" 
(Hufeisen,  Nägeln,  Bolzen,  alten  Kesselblechen  u.  dgl.)  hergestellt.  Die  ein- 
zelnen Stücke  wurden  zunächst  unter  einem  kleinen  Dampfhammer  zu  Barren, 
ungefähr  von  der  Form  der  Roheisenbarren,  zusammengeschweifst  und  aus 
solchen  Barren  wurde  dann  nach  und  nach  die  Welle  geschmiedet,  wozu  für 
jede  Wellenhälfte  14  Tage  nöthig  waren.  (Nach  dem  Engineer^  1882  Bd.  54 
■'S.  61.) 

Reibungswiderstand  von  DraMseilen. 

Die  von  dem  Maschinenwerkmeister  Baumann  auf  der  Grube  Kämpchen 
(Revier  Aachen)  ausgeführten  Versuche  über  den  Reibungsvdderstand  von 
Drahtseilen  auf  glatt  gedrehter  gufseiserner  Seilscheibe  haben  zu  dem  Resultate 
geführt,  dafs  im  Durchschnitt  von  149  Versuchen  der  Reibungscoefficient  sich 
auf  0,221  berechnet.  (Nach  der  Zeitschrift  für  das  Berg- ^  Hütten-  und  Salinen- 
wesew,  1882  S.  246.) 

Selbstthätige  Tropf- SchmiervorricMung  für  umlaufende  Wellen. 

Ein  gleichmäfsiges,  sparsames  Schmieren  umlaufender 
Wellen  sucht  Rud.  Kuhn  (""D.  R.  P.  Kl.  47  Nr.  18160  vom 
16.  September  1881)  durch  die  nebenstehend  angedeutete 
Einrichtung  zu  erreichen.  In  dem  das  Schmiergefäfs  mit 
dem  Lagerdeckel  verbindenden  Rohre  b  bewegt  sich  ein 
durch  eine  Zwischenlage  von  Gummi  abgedichteter  Kol- 
ben c,  welcher  durch  eine  Spiralfeder  3  gegen  die  zu 
schmierende  Welle  gedrückt  wird.  In  die  letztere  ist 
auf  die  Länge  der  Lagerschale  eine  flache  Mulde  /  ein- 
gefräst. Läuft  die  Welle  um,  so  spielt  der  Kolben  um 
die  Tiefe  der  Mulde  /  auf  und  nieder  und ,  indem  er 
dabei  das  kleine  Loch  g  abwechselnd  öffnet  und  schliefst,  wird  das  Oel  durch 
diese  Oeffnung  in   ganz  bestimmter  Menge   der  Welle  tropfenweise  zugeführt. 

Büscli's  Bolzenkopf-  SchmiedemascMne. 

Kantige  Köpfe  an  Schraubenbolzen  stellt  A.  Busch  in  Rodenkirchen  bei  Köln 
(*D.  R.  P.  KL  49  Nr.  18942  vom  6.  December  1881)  in  folgender  Weise  durch 
Hämmern  her:  Der  Bolzen  wird  in  einer  Kluppe  horizontal  gelagert.  Gegen 
seinen  Kopf  schnellt  dann  ein  von  einer  Feder  vorgedrückter  Hammer,  um  den 
Kopf  zu  stauchen.  Ist  dies  geschehen,  so  gelangen  mehrere  centrisch  um  den 
Bolzen  angeordnete,  von  Cui-venscheiben  betriebene  Federhämmer  zur  Wirkung, 
welche  die  Seiten  des  Bolzenkopfes  bearbeiten.  Diese  Hämmer  kommen  nicht 
gleichzeitig  in  Thätigkeit,  sondern  stets  nur  je  zwei  sich  gegenüber  liegende. 
Die  Einspannkluppe  für  den  Bolzen  wird  durch  einen  Excenterhebel  rasch  ge- 
öffnet und  nach  der  Einlegung  eines  frischen  Bolzens  geschlossen.         Mg. 

Elektrodjnaamometer  mit  Aluminiumdralitrolle. 

Dr.  W.  H.  Stone  hat  nach  Andeutungen  von  W.  H.  Preece  ein  kleines,  trag- 
bares Elektrodynamometer  zum  Messen  der  in  der  Medicin  benutzten  elektrischen 
Ströme  hergestellt.  In  demselben  besteht  die  bewegliche  Drahtrolle  nicht  aus 
Kupferdraht,    sondern    aus   mit   Seide  übersponnenem  Aluminiumdraht.     Das 
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Aluminium  eignet  sich  wegen  seines  geringen  Gewichtes  besonders  zu  der 
möglichst  leicht  zu  machenden  beweglichen  Rolle ;  sein  Leitungsvermögen  gleicht 
bei  demselben  Gewicht  dem  des  Kupfers.  Ferner  wurde  die  Rolle  gar  nicht 
auf  eine  Spule  gewickelt,  sondern  ihre  Windungen  blofs  durch  schmale  Seiden- 
bänder zusammengebunden  und  mit  Bernsteinlack,  wie  ihn  die  Photographen 
benutzen,  überzogen,  welchen  Stone  bei  feinen  elektrischen  Instrumenten  dem 
sonst  benutzten  Schellack  vorzieht.  Die  Rolle  hängt  an  zwei  vergoldeten  Silber- 
drähten, die  viel  besser  leiten  als  Platindrähte  und  sich  gut  metallisch  mit  dem 
Aluminiumdrahte  verbinden  lassen,  woran  frühere  Versuche  mit  der  Verwen- 
dung von  Aluminiumdraht  scheiterten.  Gold  und  Aluminium  werden  entweder 
einfach  an  einander  geklemmt,  oder  zusammen  gelöthet,  nachdem  das  Aluminium 
elektroplastisch  mit  einem  das  Loth  haltenden  Metall  überzogen  worden  ist. 
Aluminium  hat  auch  eine  hohe  specifische  Wärme  und  ist  schwer  schmelzbar. 
(Nach  Engineering^  1882  Bd.  34  S.  17.) 

Der  deutsche  Spiritushandel  im  J.  1881. 

Die  Spiritusproduktion  im  deutschen  Steuei-vereine  betrug  nach  dem  Jahres- 
bericht  der  Berliner  Handelskammer  im  Brennjahre  vom  1.  Oktober  1880  bis 

30.  September  1881 3  350098hl 

in  derselben  Zeit  1879/80 3138011 

und  in  derselben  Zeit  1878/79   ....     3239317 
Die  Ausfuhr  belief  sich  in  den  gleichen  Zeiträumen : 

1880/81 auf  812108 

1879/80 639184 

und  1878/79 539  618 

Die  im  J.  1881  aufsergewöhnlich  reiche  Kartoffelei'nte  rief  vom  September 
an  eine  grofsartige  Spiritusproduktion  hervor,  wie  sie  noch  nie  dagewesen  und 
den  inländischen  Verbrauch  weit  überflügelnde  Zufuhren  im  Gefolge  hatte. 
Dessen  ungeachtet  fanden  dieselben,  wenn  auch  unter  erheblichem  Preisrück- 
gang, sämmtlich  Verwendung,  da  neben  dem  Bedarf  des  Inlandes  das  gröfste 
bisher  vorgekommene  Spritausfuhrgeschäft  stattfand.  Oesterreich  -  Ungarn  und 
Amerika  hatten  eine  geringe  Maisernte  und  hohe  Preise  für  Spiritus;  ebenso 
wurde  in  Rufsland  weniger  gebrannt,  da  die  Getreidepreise  zu  hoch  waren 
und  es  überhaupt  an  Rohmaterial  fehlte.  Es  fiel  daher  Deutschland,  dessen 
Kartoffelsprit  sich  im  Auslande  ohnedies  allgemeiner  Beliebtheit  erfreut,  die 
Aufgabe  zu,  in  wesentlich  vergröfsertem  Mafse  als  in  früheren  Jahren  den  Be- 
darf der  einführenden  Länder  zu  decken.  Besonders  zeigte  Spanien  stark  er- 
höhten Bedarf,  ebenso  Frankreich,  wo  zu  dem  thatsächlichen  Begehr  noch  die 
Aussicht  auf  eine  bevorstehende  Verdoppelung  des  Einfuhrzolles  kam,  weshalb 
man  sich  zu  dem  niedrigen  Zoll  zu  versorgen  eilte.  Nach  Italien,  welches  sich 
in  den  letzten  Jahren  meist  von  Oesterreich  -  Ungarn  versorgte,  wurde  viel 
deutscher  Sprit,  namentlich  von  Breslau  aus,  ausgeführt.  Ebenso  machte  die 
Schweiz,  wie  alljährlich,  recht  erhebliche  Beziehungen.  Hamburg  hatte  zwar 
gröfsere  skandinavische  und  polnische,  aber  nur  kleine  amerikanische  und 
wesentlich  schwächere  russische  Zufuhren  empfangen.  Die  Hamburger  Sprit- 
fabriken waren  daher  darauf  angewiesen,  den  gröfsten  Theil  ihres  Bedarfes 
von  rohem  Spiritus  aus  den  nördlichen  und  östlichen  deutschen  Provinzen  und 
von  Berlin  zu  beziehen;  auch  bedeutende  Posten  Sprit  gingen  von  hier  nach 
Hamburg.  Die  günstige  Ausfuhrgelegenheit  war  um  so  erwünschter,  als  Kar- 
toffeln nicht  ausgeführt  wurden,  weil  England  im  J.  1881  darin  eine  gute  Ernte 
gehabt  hat. 

Verwendung  von  ausgewachsenem  Roggen  für  Brennereizwecke. 

In  Folge  des  schlechten  Erntewetters  ist  vielfach  ausgewachsener  Roggen 
billig  zu  haben.  Nach  G.  Francke  (Zeitschrift  für  Spiritusindustrie ^  1882  S.  367) 
enthielt  nun  eine  Probe  ausgewachsenen  Roggens  15,5  Proc.  Wasser  und  61  Proc. 
Stickstoff  freie  Extractstoffe ,  d.  h.  Zucker,  Dextrin  und  Stärke.  Es  fand  sich 
ferner  so  viel  Diastase  entwickelt,  dafs  sie  ausreichte,  fast  sämmtliche  Stärke 
in  Zucker  bezieh.  Dextrin  überzuführen;   die  Pi-obe  enthielt  5,44  Proc.  Zucker 
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und  9,71  Proc.  Dextrin.  Zur  Untersuchung  des  Roggens  auf  Diastase  wurden 
20g  desselben  in  Wasser  eingemaischt,  langsam  bis  auf  610  erhitzt  und  2  Stunden 
lang  auf  dieser  Temperatur  erhalten.  Die  anfangs  dicke,  dann  dünnllüssig  gewor- 
dene Masse  wurde  abgekühlt,  auf  ein  bestimmtes  Volumen  aufgefüllt,  klar  fil- 
trirt,  ein  Theil  des  Filtrates  mit  Salzsäure  invertirt  und  dann  wie  gewöhnlich 
die  Zuckerbestimmung  mit  Fe/i/in^'scher  Lösung  gemacht.  Es  ergab  sich  64  Proc. 
Zucker.  Zieht  man  davon  ab  den  ursprünglichen  Zuckergehalt  von  5,44  Proc, 
so  bleiben  58,56  Proc,  die  auf  Stärke  und  Dextrin  berechnet  eine  Menge  von 
52,5  Proc.  ergaben.  Nun  betrug  nach  der  Analyse  die  Menge  an  Stärke  und 
Dextrin  56,56  Proc,  wiedergefunden  wurden  in  der  filtrirten  Maische  52,5  Proc. ; 
demnach  waren  nur  3,06  Proc.  unverändert  geblieben,  sämmtliche  übrige  Stärke 
durch  die  Diastase  verzuckert.  Diese  3,06  Proc.  Stärke  blieben  nicht  wegen 
ungenügender  Menge  an  Diastase  unangegriffen,  sondern  hatten  sich  nur  durch 
unvollkommene  Verkleisterung  der  Zuckerbildung  entzogen,  da  eine  Probe  der 
2  Stunden  lang  bei  610  erwärmten  Maische  sich  noch  fähig  erwies,  Stärkekleister 
zu  verzuckern,  mit  Jodlösung  keine  Färbung  gab,  demnach  noch  wirksame 
Diastase  enhielt.  Daraus  geht  hervor,  dafs  ausgewachsener  Roggen  mit  Vortheil 
zu  verwenden  ist  und  man  dadurch  einen  Theil  des  theueren  Gerstenmalzes  sparen 
kann.  Will  man  sich  die  in  ihm  enthaltene  Diastase  zu  Nutzen  machen,  so 
darf  er  selbstredend  nicht  gedämpft,  sondern  mufs  gemahlen,  im  Vormaisch- 
bottich eingeteigt  und  langsam  auf  610  aufgekocht  werden.  Verzichtet  man 
jedoch  darauf,  denselben  als  Malz  zu  gebrauchen,  so  mufs  er  bei  höchstens 
2at,5  im  Henze'schen  Apparat  gedämpft  werden,  um  den  durch  den  Keimungs- 
vorgang gebildeten  Zucker  nicht  zu  zerstören. 

Ueber  die  Reduction  von  Silbererzen  auf  nassem  Wege. 

Bringt  man  nach  P.  Laur  (Comptes  rendus  ^  1882  Bd.  95  S.  38)  Silbererze, 
welche  das  Metall  an  Schwefel,  Chlor,  Brom  oder  Jod  gebunden  enthalten,  in 
eine  1  procentige  Natronlauge  und  fügt  Amalgam  aus  3  Th.  Zinn  und  100  Th. 
Quecksilber  hinzu,  so  wird  das  Silber  reducirt  und  bildet  mit  dem  Quecksüber 
Amalgam.  Chlor,  Brom  und  Jod  gehen  als  Natriumverbindungen  in  Lösung, 
Schwefel  als  Sulfostannat. 

Abscheidnng  von  Silber  ans  Legirnngen. 

Nach  Solthien  {Archiv  der  Pharmacie,  1882  Bd.  220  S.  201)  werden  die  Silber 
haltigen  Metalle  in  möglichst  wenig  concentrirter  roher  Salpetersäure  gelöst. 
Die  Lösung  wird  mit  Ammoniak  in  starkem  Ueberschufs  versetzt  und  in  einem 
hohen  verschliefsbaren  Cj'linder  filtrirt,  in  welchen  ein  die  Flüssigkeit  nach 
dem  Filtriren  überragender,  blanker  Kupferblechstreifen  gebracht  wird.  Die 
Abscheidung  von  chemisch  reinem  Silber  beginnt  sofort  und  ist  ungemein  schnell 
beendet.  Das  Silber  wird  mit  etwas  ammoniakalischem ,  dann  mit  reinem 
Wasser  gewaschen. 

Je  stärker  ammoniakalisch  die  Lösung  war  und  je  concentrirter,  um  so 
schneller  geht  die  Reduction  des  Silbers  vor  sich.  Der  Kupferblechstreifen  darf 
nicht  zu  dünn  sein,  da  er  stark  angegriffen  wird  und  sonst  herabfallende  Theilchen 
desselben  das  Silber  wieder  verunreinigen  könnten.  Etwaiges  Gold  bleibt  bei 
der  ersten  Lösung  in  Salpetersäure  zurück,  Kupfer  geht  in  die  ammoniakalische 
Lösung  über  und,  was  von  möglicher  Weise  vorhandenen  anderen  Metallen 
nicht  von  der  Salpetersäure  oxydirt  zurückgelassen  wurde,  bleibt  —  wie  Blei 
und  Wismuth  —  bei  der  Behandlung  mit  Ammoniak  als  Hydrat  zurück.  Auch 
etwa  in  die  ammoniakalische  Lösung  übergegangenes  arsensaures  Salz  wird 
durch  Kupfer  nicht  zersetzt. 


Verlag  der  J.  G.  Co tta' sehen  Buchhandlung  in  Stuttgart. 
Druck  von  Gebrüder  Kröner  in  Stuttgart. 
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Zeuner's  Abhandlungen  über  die  calorimetrische  Unter- 
suchung der  Dampfmaschinen;  von  Gustav  Schmidt. 

Der  ersten  Abhandlung  Zeuners  ^  ist  nun  eine  zweite  2  gefolgt.  In 
der  ersten  Abhandlung  heifst  es  S.  414 :  „Nach  dieser  Formel  ist  nun 
für  einige  mögliche  Werthe  von  d  die  folgende  Zusammenstelluuo-  be- 
rechnet.'^ Es  folgt  dann  eine  kleine  Tabelle  mit  6  Werthen  von  S.  Für 
den  vorletzten  Werth  ist  das  Gewicht  des  im  schädlichen  Raum  ge- 
dachten Gemisches  Go  von  Wasser  und  Dampf  nahezu  gleich  der  Speise- 
wassermenge für  einen  Hub.  Für  den  letzten  Werth  von  d  ist  es  sogar 
mehr  als  3  mal  so  grofs  als  die  Speisewassermenge.  Die  Wassermenge 
in  dem  Gemische  Go  soll  nun  wesentlich  jene  Erscheinungen  mit  ver- 
anlassen, welche  die  Elsässer  den  Cylinderwänden  allein  zuschreiben. 

Hirn  drückt  diese  Zmner'sche  Auffassung  in  drastischer  Weise  so 
aus:  ^^Zeuner  muthet  uns  zu,  wir  hätten  Wasser  für  Eisen  gehalten.^' 

In  der  zweiten  Abhandlung  sagt  Zeuner^  wohl  einsehend,  dafs  er 
M^eit  über  das  Ziel  geschossen  hat,  nur  mehr  so :  „Der  Kernpunkt  unserer 
MeinungsdifFerenz  liegt  nun  weniger  darin,  ob  der  Werth  Go  grofs  oder 
klein  ist,  sondern  ob  bei  den  angenommenen  calorimetrischen  Unter- 
suchungen diese  Gröfse  überhaupt  mit  in  Betracht  gezogen  werden  mufs 
oder  nicht;  ich  behaupte  das  erstere  und  bin  allerdings,  nebenbei  ge- 
sagt, auch  noch  der  Ansicht,  dafs  unter  Umständen  der  zugehörige 
Wassergehalt  doch  beträchtlich  sein  kann."  Hierauf  mufs  ich  bemerken, 
dafs  ich  schon  in  meinem  ersten  Referate  (vgl.  1878  227  321)  über  die 
Epoche  machende  Brochüre  Hallauers  und  Genossen,  betreffend  die 
calorimetrische  Untersuchung  der  Hirnsehen  Maschine,  die  Zeuner  sehe 
Gröfse  Go  unter  dem  Zeichen  nio  als  ganz  selbstverständlich  in  meine 
Formeln  einbezog,  allerdings  ohne  ausdrückliche  Berücksichtigung  des 
möglichen  Wassergehaltes. 

In  diesem  Referate  habe  ich,  Zeuners  Grundzügen  folgend,  das 
Gewicht  eines  Gemenges  mit  Jf,  die  enthaltene  Dampfmenge  mit  m  be- 
zeichnet, für  Beginn  der  Expansion  den  Stellenzeiger  1,  für  das  Ende 
derselben  den  Zeiger  2,  für  den  Auspuff  3  und  für  das  Injectionswasser  0 
gewählt,  so  dafs  Mo  das  Gewicht  des  Einspritzwassers  für  einen  Hub, 
to  dessen  Temperatur,  t^  die  Temperatur  des  ausgeworfenen  Wassers, 
Moit^—to)  die  von  Mo  aufgenommenes,  Mt^  die  in  der  Speisewasser- 
menge M  beim  Ausgufs  aus  dem  Condensator  enthaltene  Wärmemenge, 
also  Moit^  —  to} -jr  Mt^  die  im  Condensator  vorgefundene  Wärme  be- 
zeichnete. 


1  Civilingenieiir^  1881  S.  385,  besprochen  in  D.  p.  J.  1882  244  1. 
'i  Civilingenieur,  1882  S.  353. 

3  Praktisch  gleichwerthig  mit  dem  theoretischen  Werth  Mo(%  —  qo}- 
DiRgler's  polyt.  Journal  Bd.  246  Nr.  3.  ISS^/IV.  8 
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Die  von  dem  hinter  dem  Kolben  schiebenden  Dampf  abgegebene 
Admissionsarbeit  wurde  mit  L^,  die  Expansionsarbeit  mit  L2  bezeichnet, 
die  Summe  Lj  +  X2  =  ^"  ^^^  ^^^  „absolute  Arbeit-'  Hailauer  8  und  die 
vom  vor  dem  Kolben  fortgeschobenen  Dampfe  aufgezehrte  Arbeit  wurde 
1,3  genannt,  wonach  die  indicirte  Arbeit  für  einen  Hub  in  Meterkilogramm 
/;,.  _  2^^  _|_  L^—L^  ist.  Durch  Multiplication  mit  ^  =  1 :  424  erhält  man 
diese  Arbeiten  in  Calorien  ausgedrückt. 

Im  schädlichen  Raum  setzte  ich  eine  Dampfmenge  Wo  mit  der 
Energie  i  für  l'',  also  eine  vorhandene  Energie  moi  voraus,  wonach  die 
Energie  bei  Beginn  der  Expansion  U^  z=  {M  -{-  nio^q^  +Wi^, ,  jene  am 
Ende  derselben  f/2  =  (-^  +  *"")  ?2  +  "'2  P2   geschrieben  werden  konnte. 

Da  nun  aber  Zeuner  in  seiner  ersten  Abhandlung  ein  (wie  ich  glaube 
übertriebenes)  Gewicht  auf  den  Wassergehalt  des  im  schädlichen  Raum 
enthaltenen  Dampfes  legte,  so  folgte  ich  mit  Hallauer  den  Ausführungen 
Zeuner  s^  bezeichnete  die  vor  dem  Kolben  befindliche  Energie  bei  Beginn 
der  Compression  mit  f/4  =  M^  q^  +  m^  P4,  die  Compressionsarbeit  mit  I4 
und  die  bei  Beginn  des  Gegendampfes  vor  dem  Kolben  vorhandene 
Energie  mit  U-^  =  M-^  q--,  +  »»5  g-^ ,  wobei  natürlich  M^  =  M^  ist  und  t/5 
dieselbe  Bedeutung  hat  wie  früher  nioi. 

Ich  mufste  dies  vorausschicken,  weil  Zeuner  eine  ganz  andere  Be- 
zeichnung anwendet,  bei  welcher  nicht  ersichtlich  ist,  dafs  die  Zeuner - 
sehen  Gleichungen  gar  nichts  anderes  Neues  enthalten,  als  eben  nur  den 
genaueren  Werth  U^  -\-  AL^  statt  des  für  die  Praxis  hinreichenden  Nähe- 
rungswerthes  moi.  Behufs  Uebertragung  der  Zewnerschen  Gleichungen 
in  meine  Bezeichnung  wolle  man  folgende  Werthe  als  gleichbedeutend 
ansehen : 

Zeuner:     G    \   Go  1  Gi    j   Q  =  GA  \   Qv  \   Qc  j   Qa  i   Qd 

Schmidt:  M  \  M-^  =  M^  \  Mo  \  Q  =  Mq  +  mr  i  \  a     \  s      \  Qi   \  q' 

Zeuner:     La      \  Lb      \   Lc  \  Ld      \  Li      |  ^i   I  72  1  93  1  5"  1  ^4  1  9« 

Schmidt:  AL^   \  AL^  \  Ä{L'^ — 1/4)   |  .4L4  |  ALi   \  q^   \  q'i  \  q^  \  %  \  %  \  io 

Zeuner:    Go(qo  +  ^ooo)  |(G  +  Go)(7l +a?i  pi)  KG  +  Go)(q2  + ^2  92) 

Schmidt:  U-^  =  M-^q-^  +  m-^p5=moi,  C/j  =  (M+  M5)  q^  +  m^  pi\U2  =  {M  +  M-^) q2  +  ni2p2 

Zeimer:     60(93+0:303)  1    Gt(g'4— 5i)   1  05-4  j   60(92—73) 

Schmidt:   Ü4  =  Jlfj 94  +  »14 04  |  Mo(t^ — to)  \  Mt^  \  ^^5(92  — 94) 

Zeuner:      V2Y2  1    ^sw 

Schmidt:  «i2  =  F2V2  j  m^^=V^y^ 

Aufserdem  hat  Zeuner  eine  Gröfse  Qb^  der  ich  keine  Bezeichnung  ver- 
lieh, und  theilt  er  die  kleine  Gröfse  a,  nämlich  den  Wärmeverlust  nach 
aufsen  in  2  Theile  a'  und  ci'\  welche  er  mit  Qi'  und  Qc"  bezeichnet, 
wovon  ersterer  auf  die  Admissionsperiode,  letzterer  auf  die  Expansions- 
periode entfallen  soll. 

Mit  Hilfe  obiger  Uebersetzungstafel  schreiben  sich  die  Zeuner  sehen 
Gleichungen,  welche  nur  für  eincylindrige  Maschinen  ohne  Dampfmantel 


4  Bei  überhitztem  Dampf:  Q  =  M[).  -\-  C{t'  —  t)]. 
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gelten,  also  iu  dieser  Beziehung  -sveniger  allgemein  sind  als  meine 
Formeln  für  zweicyUndrige  Maschinen  mit  Dampfmantel,  wie  folgt: 

(I) ÄL,  +  Q,+a'=Q-\-Uö-Ui. 

Meine  analoge  Gleichung  lautet: 

6i=s — si  =  Qo  +  wto  i — Qj — AL^  —  LTj^. 
Hierin  ist  Qo  =  mr  +  Mg  gleich  der  Gesammtwärme  Q  minus  der  vom  Dampf- 
mantel gebrauchten  Wärmemenge  ßv.     Da  aber  bei  Zeuner  kein  Dampfmantel 
angenommen  ist,  so  folgt  Qo  =  Q. 

Die  Gröfse  rrioi  ist  allgemeiner  =  Ü5  und  die  Gröfse  a'  ist  vernachläfsigt. 
Dagegen  ist  Qj  nicht  wie  bei  Zeuner  aus  dieser  Gleichung,  sondern  direkt  be- 
rechnet gedacht,  daher  der  erste  Theil  nicht  =  0,  sondern  als  Verification  auf- 
gefafst ;  denn  an  und  für  sich  soll  die  ganze  für  einen  Hub  verfügbare  Wärme 
Q  +  U^  aus  der  dem  Cylinder  in  der  Admissionsperiode  zugeführten  Wärme  Q., 
aus  der  auf  Admissionsarbeit  vervt'endeten  Wärme  AL^  und  aus  der  Energie  C/j 
bei  Beginn  der  Expansion  bestehen,  wenn  a   vernachläfsigt  wird. 

Wenn  Zeuner  behauptet:  „Diese  Gleichung  kennen  und  benutzen  die  El- 
sässer  in  ihren  Ai'beiten  nicht  und  darin  liegt  ein  Hauptfehler  ihrer  Schlüsse 
und  Rechnungen",  so  hätte  er  wohl  hinzufügen  dürfen,  dafs  jedoch  diese  Gleichung 
sich  schon  in  meinem  ersten  Referate  in  D.  p.  J.  1878  227  321  mit  der  Nummer  (12) 
vorfindet,  keineswegs  aber  von  ihm  aufgestellt  wird.  —  Offenbar  ist  ihm  dies 
entgangen. 

(II) AL^--Qb  +  a"  =  Ui-U.i. 

Da  früher  a  vernachläfsigt  wurde,  so  ist  jetzt  das  ganze  a  statt  «"  einzu- 
setzen, woraus  folgt:  Qb  =  AL2+  Z7, —  C/j  -\-  a, 

d.  h.  die  von  dem  Cj'linder  nach  innen  und  nach  außen  (diesen  Zusatz  läfst 
Zeuner  irrthümlich  aus)  während  der  Expansionsperiode  abgegebene  Wärme- 
menge besteht  aus  der  auf  Arbeit  verwendeten  Wärme  AL.^^  aus  der  Vermehrung 
der  Energie  =  U^—  V^  und  aus  dem  Wärmeverlust  a.  Die  Gleichung  fehlt  bei 
mir,  weil  es  nicht  nöthig  ist,  Qb  besonders  zu  berechnen.  In  der  ersten  Ab- 
handlung hat  Zeuner  ganz  richtig  Qb  +  Qv  statt  Qb  geschrieben  und  unter  Qb 
nur  den  Werth  AL^  +  TJ-i — C/j  verstanden,  der  nach  innen  abgegeben  wird. 

(in)    .    .    Am-^~)-\-s  =  M^^Mo{h-to)+U^  —  U^  oder 

£  =  f/4  +  AL4  —  £^2  —  JI3  +  it/oCtg  —  to)  -j-  Mt^. 

Meine  entsprechende  Gleichung  (V)  lautet  dagegen  für  eincylindrige  Ma- 
schinen :  «2  =  ^5—  ü-i—AL^  +  Mo(t^—to)  +  Ml^  +  Sm. 
Das  Zusatzglied  Sm  bedeutet  den  Wärmeverlust  am  Condensator,  welchen  Zeuner 
nicht  in  Rechnung  zieht.  Der  Unterschied  besteht  also  nur  darin,  dafs  Zeuner 
richtiger  mit  U^  +  AL^  statt  mit  C/5  rechnet.  Die  im  Condensator  vorfindliche 
Wärmemenge  Moit^—to)  +  M«3  mufs  nämlich  bestehen  aus  der  bei  dem  Auspuff 
von  den  Wänden  abgegebenen  Auspuffwärme  «,  aus  der  bis  Beginn  der  Com- 
pression  abgegebenen  Energie  U'i—U^  und  aus  der  bis  dahin  verrichteten  äufseren 
Arbeit  in  Calorien  gemessen  =  J(L3—L4),  mufs  also  =  e-f-  U2 — C/4  -h  AiL^^—L^ 
sein,  wie  es  die  Zeuner'sche  Gleichung  (IH)  besagt. 

Hierin  liegt  also  eine  Verbesserung  meiner  Gleichung,  denn  t/4  +  AL^  ist 
nicht  =  J75,  sondern  der  Unterschied  g' =  C/4  -f-  AL^—U^  ist  während  der  Com- 
pression  an  die  Wände  abgegeben  worden.  Letztere  von  mir  mit  (4)  bezeichnete 
Gleichung  kommt  schon  in  der  ersten  Abhandlung  Zeuner's  vor  und  e*  war 
allerdings  ein  gewiß  unbeabsichtigtes  Versehen  meinerseits  ^  dies  in  meinem  Aufsatz 
nicht  hervorgehoben  zu  haben. 

(IV) AL,-g'=:U,-U, 

ist  die  eben  angeführte,  unbestritten  Zeuner  zugehörige  Gleichung,  Natürlich 
hatte  q'  bei  den  bisherigen  Maschinen  selten  einen  erheblichen  Werth.  Da  man 
aber  gegenwärtig  mit  Recht  sehr  starke  Compressionen  anwendet,  so  soll  g' 
allerdings  beachtet  werden. 

(V)     .    .    .    e  =  Q-ÄLi-aJrVi-l^>-A<iL,-L,). 
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Da  Li  =  L^-\-  L,  —  ^3  i^^  ^o  schreibt  sich  diese  Gleichung  auch  so : 

£  =  Q  —  AiLi-\-L2  —  L^)  —  ci-{-Uj^  —  U2  oder 

(V)     .     .     .     e  =  Q-\-Ui+ÄL^-Uo-A{L^-\-L,)-cc. 
Meine  entsprechende  Gleichung  (II)  lautet: 

e  =  Qo  +  ur  +  moi—TJ'i—ALa—a^ 
oder  weil  Qo  4-«''  =  Q  ist,  moi  clie  Bedeutung  D5  hat  und  La  =  L^-\-L2  ist: 

e  =  (l+U--  Vo-Am  +  L^)-«. 
Sie  enthält  also  auch  denselben  Fehler  wie   meine  Gleichung  (V),  nämlich  Ü5 
statt  richtiger  lJ/^  +  AL^.  5 

Setzt  man  in  der  richtigen  Gleichung  (V): 

U^  =  Mif/i  +  m4^4,         U2  =  iM  +  M^')q.^  +  m.2(>2,      so  folgt : 
E-\-a  =  Q  +  M^qi+  m^Q^  +  AL^  —  Mq^  —  M^q^  —  m.,Q.^  —  ^(L,  +  L,) 

oder :  «  +  «  +  iW4(*?2  —  ^4)  =  ö  —  %i  +  '"4O4  —  »'2^2  —  A^i  +h~ h)- 
Dies  ist  Zeuners  Gleichung  (C). 

Die  aus  III  abgeleitete  Zeimer  sehe  Gleichung  (VI)  ist  mit  letzterer 
natürlich  gleichbedeutend. 
(VII)  fi  ....     ALi^oc  =  Q  —  Mt3  —  iyo(h  —  to}  oder 

0  =  Q  —  ÄLi  —  a  —  Mo{^t^-~to}  —  Mt3. 
Diese  Gleichung  ist  identisch  mit  meiner  auf  eincylindrige  Maschinen 
angewendeten  Gleichung  (I),  wenn  im  ersten  Theil  an  Stelle  von  0  die 
Verification  d  gesetzt  wird.  Es  bildet  diese  Gleichung  die  Grundlage 
der  Hirnschen  ,,praktischen  Theorie  der  Dampfmaschine"  oder  der 
calorimetrischen  Untersuchungsmethode ;  sie  wurde  von  Hirn  mit  Aufser- 
achtlassung  des  Gliedes  ÄLi^  welches  erst  Grashof  in  seiner  Kritik  hin- 
zufüffte,  schon  im  J.  1857  im  Bulletin  de  Mulhouse.  Nr.  138  und  139 
aufgestellt  und  ist  in  Leloutre's  Abhandlung"  zweiter  Theil  vom  J.  1874 
S.  139  angeführt.  Alle  Arbeiten  Hallauefs  fufsen  auf  derselben  und 
Zeuner  sagt:  „Merkwürdiger  Weise  kommen  die  Elsässer  auch  nirgends 
auf  Gleichung  VII. '^  —  Es  erscheint  dieser  Ausspruch  vollständig  räthsel- 
haft.  Wie  man  sieht,  hätte  Zeuner  seine  erste  Abhandlung  viel  kürzer 
fassen  und  die  zweite  auf  den  einzigen  noch  nicht  ausgetragenen  Punkt 
beschränken  können,  die  von  Hallauer  angewendete  Berechnung  von  ^1 
betreffend.     In  meinem  Aufsatz   in   D.  p.  J.  1882  Bd.  244  heifst  es  S.  4 


5  Diese  Gleichung  habe  ich  zuerst  unter  (14)  in  D.  p.  J.  1878  227  321 
aufgestellt  und  1880  237  420  den  Nachweis  geliefert,  dafs  Leloutre  schon  i.  J. 
1874  im  Sinne  dieser  Gleichung  gerechnet  hat. 

6  Zugleich  auch  Gleichung  (A). 

"  Bulletin  de  la  Societe  industrielle  du  Nord  de  la  France.  Um  jeden  Zweifel 
über  die  Richtigkeit  dieser  Behauptung  zu  beheben,  welchen  die  Redaction  des 
Civilingenieur  als  Grund  der  Nichtannahme  einer  kurzen  Erklärung  meinerseits 
in  der  genannten  Zeitschrift  angeführt  hat,  finde  ich  mich  veranlafst,  die  oben 
citirte  Gleichung  Leloutre's  aus  dem  J.  1874  hier  anzuführen.     Sie  lautet: 

(M'  —  M)  (0„  —  0J  =  (M  —  n)  (606,5  +  0,305tü  -  0,0  +  n(q  —  fi)„)  —  AFt  —iN 
d.  i.  nach  meiner  Bezeichnungsweise: 

3/0(^3  — <o)  =  m(A  — '3)  +  iM—m)(q  —  t^}  —  ALi—a 
=  m(A  — g)  +  Mq  —  Mt^  —  ALi  —  a 
=  Q—Mt^  —  ALi  —  a 
und  nach  der  Bezeichnung  Zeuner's: 
Gi(,qi-qi')  =  Gl—Gqi—Li-Q.  oder  Li  + Q^^G  U-gd  —  Giiqi  —  qO  •  (VII) 
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nicht  ganz  richtig:  Die  in  der  Admissionsperiode  an  die  Wände  abge- 
gebene Wärmemenge  ist  daher  nicht  =  (m -f- W5— "h)*"!  sondern: 

Ql=(^rn-{-m-^—m^)r^-[-q'—q" (6) 

Es  ist  nun  allerdings  ganz  richtig,  dafs  in  meiner  aus  den  früheren 
Referaten  herrührenden  Gleichung  für  den  ersten  HaUauer  scheu.  Werth 
der  Auspuffwärme : 

,^=Q^^f,r-iAL,-\-Ll,-U,)-cc.  .  .  .  (ni) 
statt  Qi  der  in  (6)  angegebene  Werth  einzusetzen  sei;  allein  dieser 
Werth  ist  nicht  die  in  der  Admissionsperiode,  sondern  die  in  der  Com- 
pressions-^  Gegendampf-  und  Admissionsperiode  an  die  Wände  abgegebene 
Wärmemenge;  denn  er  besteht  ja  aus  dem  Bestandtheil  g'=  i/j— t/j-j-^Lj, 
Avelcher  in  der  Compressionsperiode,  und  aus  dem  Bestandtheil: 

Qa  =  (m  -H  mg — mj )  r^  —  q'\ 
welcher   während  der   Gesammtadmission   (Gegendampf-   und  FüUuugs- 
periode)  an  die  Wände  tritt.     Es  ist  also: 

£^  =  (3a  4-  9'  +  fxr-dAL,  +  U.i-U^}-ci, 
M'orin  jetzt  das  Zettner'sche  Qa  so  wie  früher  durch  das  Zeichen  Q^  er- 
setzt werden  mufs.     Für  fi,  =  0  ist  demnach : 

e,=Q,-\-q'-iAL^  +  U^-U,)-ci 
und    diese  Gleichung    ergibt    sich    auch,    wenn    man    die   Zet/ner'schen 
Gleichungen : 
(V)      .     e  =  Q-AiL^+L,-L,)-u+Ui-U.^-Am-Li) 
(IV) 0  =  (/'-}-/7g — U^ — AL^  und  ß' vernachläfsigeud : 

(I) 0=AL,JrQi-Q-Uö-}-lh 

addirt.  Bei  Zeiiner  fehlt  diese  meine  Gleichung  (III)  für  den  HaUauer - 
sehen  Werth  «|,  weshalb  Zniner  auch  die  Hallauer  sehe  Verification 
ti  —  «2  laicht  erhalten  kann.  Eben  deshalb  hat  Zeuner  auch  von  seiner 
neuen  Gleichung  (IV)  gar  keine  Nutzanwendung  gemacht,  denn  in  den 
Zewnerschen  Gleichungen  (III)  für  niein  «2  und  (V)  für  mein  s  kommt  q' 
nicht  vor.  Nur  auf  den  ersten  Werth  Hallauer  s  für  die  Auspuffwärme, 
auf  «1,  hat  q'  einen  Einflufs.  Meine  Gleichungen  (5),  (6)  und  (7)  bezieh, 
der  Ansatz:  Qa=^{m-\-m^ — wi,)ri  —  </",  wobei 

q"  =  m-,C{t,-t^)-^{M-,-m^\qi-q^-)  •  •  •  •  (5) 
erklärt  Zeuner  für  unrichtig  und  hat  hierin  wohl  recht,  wenn  die  Ad- 
missionsspannung  nicht  constant  ist.  Allein  wer  solche  Gleichungen  an- 
wendet, versteht  ja  wohl  auch  ihren  Sinn  und  wird  es  so  machen  wie 
M.  Schröter  bei  Untersuchung  der  Augsburger  Compoundmaschine,  näm- 
lich in  der  Gleichung  für  Qa  =  Qi  die  Gröfse  r^  nicht  auf  die  Spannung 
bei  Ende  der  Admission,  sondern  auf  jene  im  Mittel  derselben  beziehen. 
Zeuner  unterläfst  ganz  einfach  die  direkte  Berechnung  von  Qu-,  welche 
sich  gerade  durch  die  Verification  £[  —  €2  oder,  wie  ich  es  vorziehe, 
d^  =  £  —  «1  als  :gaüz  richtig  erweist. 

Betreffend  die  numerischen  Beispiele  Zeuner's  ist  »es  schwer,  ihm  zu  folgen, 
weil   der  Text  nicht  hinreichend   ausführlich    ist.     Für  den  Versuch    an  der 
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Hirnschen  Maschine  vom  27.  August  1875  konnte  ich  wohl  Zeuners  Gleichung 
(14)  verificiren;  es  ergibt  sich  nämlich  nach  meiner  Bezeichnung: 

0  =  193,96,      »1404  =  2,01,      Q  +  m4p4  =  195,97,      M?^  =  26,72,      mj  03  =  122,64, 

1  Li  =  21,86  ^(Lg  -  L4)  =  1,97,  also  A^Li  +  L^-L^)  =  A^L^  +  L^-L^}  =  23,83, 
folglich  nach  Zeuner's  Gleichung  (C) : 

^  +  a  +  Mi(_q2-qi)  =  195,97-[26,72  +  122,64  +  23,83]  =  22c,78, 
wie  Zeuner  angibt;  jedoch  die  andere  Angabe,  dafs  Hailauer  e  +  a  =  25c,24 
finden  soll,  kann  ich  mir  nicht  erklären,  da  nach  Hallauers  älterer  Rechnung 
f  1  =  20,46,  £2  =  19,66,  Mittel  20,05,  nach  neuerer  Angabe  s  =  20,35  und  für  den 
Einzelversuch  a  =  1,25,  im  Mittel  aller  Versuche  berechnet  aus  der  Fundamental- 
gleichung (VII)  oder  (A)  a  =  2,5  ist,  daher  e  +  a  höchstens  =  22,85,  nicht  aber 
25.24. 

Auch  die  Angabe,  Hallaue'r  hätte  Qa  =  13,96  statt  8,25  nach  Zeuner  gefunden, 
beruht  auf  einem  Irrthum  seitens  Zeuner-^  denn  Hallauer  fand  nicht  Qa,  sondern 
CM(('— «1)  =  13,97,  (M  +  nio— wii)  rj  =  —  2,29  und  berechnete  hiermit  Qi  =  13,97  — 

2  29  =  11,68  8  statt  nach  Zeuner  8,52.  Der  Unterschied  von  3,16  liegt  zum  Theil 
darin,  dafs  Zeuner  «  =  0,85  herausrechnet  statt  richtiger  aus  allen  8  Versuchen 
im  Mittel  a  =  2,5. 

Ebenso  ist  es  mir  nicht  gelungen,  herauszubringen,  wieso  Zeuner  a.  a.  0. 
S.  373  Qa  =  14,55  findet.  Unbedingt  ist  dieser  Werth  nicht  dem  Versuche  ent- 
sprechend, sondern  der  Fa^/auer'sche  Werth  Qa  =  29,40  richtiger. 

Weit  lehrreicher  wäre  es  gewesen,  wenn  Zeuner  das  Beispiel  Hallauer  s  für 
den  Versuch  vom  8.  September  1875  mit  den  4  Hypothesen  von  Go  analj'sirt 
hätte. 

Wenn  ich  weiters  in  meinem  letzten  Berichte  gemeint  habe,  die 
Auspuffwärme  «  (Hallauers  Rc  oder  Zeuner  s  Qc)^  welche  der  Cylinder 
abgibt,  trete  nicht  vollständig  in  den  Condensator,  sondern  der  zur  Ver- 
dampfung von  Wasser  an  den  Wänden  wirklich  verbrauchte  Antheil 
von  e  sei  nur  «'==«  —  (U^-{-ÄL^)^  so  war  dies  ein  Irrthum,  den  ich 
hiermit  zurück  zu  nehmen  mich  verpflichtet  fühle,  um  nicht  zu  seiner 
Verbreitung  beizutragen.  Dafs  wirklich  das  ganze  e  auf  Verdampfung 
der  Wassermenge  Q  an  den  Wänden  verwendet  wird,  ersieht  man  eben 
aus  den  beiden  Gleichungen,  welche  in  D.  p.  J.  1881  Bd.  239  S.  333 
mit  (9)  und  (5)  und  in  Bd.  244  S.  3  mit  (II)  und  (V)  bezeichnet  sind, 
nämlich :  s  =  Q  -\-  nioi  —  U.^—A^L^  -\-  L^)  —  a     .    '.     .     .     (II) 

£  =  Woi—  f/j— ^-Hg  — i^/oCfg— fo)  — ^^3  — (Jm,     ...         (V) 

wenn  man  hierin  statt  Woi  nach  Zeuner  s  Richtigstellung  den  Werth  ein- 
setzt :  nioi  =  f/4  -|-  AL^=:  U^  -^  q'  statt  blofs  mj  =  U^  und  nio  =  M^=M-^  ^ 
denn  dann  ist  nach  (II)  die  ganze  für  einen  Hub  verwendete  Wärme- 
menge Q  -\-  rrioi  gleich  der  am  Ende  der  Expansion  im  Cylinder  sammt 
schädlichem  Raum  vorhandenen  Wärmemenge  ZZ2,  der  auf  absolute  Ar- 
beit la  =  li  +  -^2  verbrauchten  Wärmemenge  A{L^  -J-  L^)^  der  nach 
aufsen  verlorenen  Wärme  a  und  der  von  den  Cylinderwandungen  zur 
Verdampfung  von  a  auf  der  Gegenseite  des  Kolbens  verbrauchten  Wärme  «, 
die  bei  jedem  Hub  wieder  ersetzt  werden  mufs;  und  nach  (V)  oder  nach: 

Moih—  io)  +  Mt^  -\-Sm  =  e—  U^—ALi  +  f/a  +  AL^ 
=  iU,-Ui)  +  ^-1(^3-^4)  +  € 

8  Vgl.  Mittheilungen  des  Architekten-  und  Ingenieurvereins  in  Böhmen^  1877 
Heft  4  S.  35. 
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ist  die  ganze  in  den  Condensator  tretende  Wärmemenge,  bestehend  aus 
der  vorgefundenen  Wärme  Mo(t^ —  f„)  +  -^^s  und  dem  Wärmeverlust  §m  — 
Mittel  aus  den  Verifieationen  S  der  Einzelversuche  nach  Gleichung  (I)  — 
gleich  der  beim  Kolbenrückgang  bis  Beginn  der  Compression  abgegebenen 
Energie  fTj —  ^41  ^^i*  ^»is  dahin  von  aufsen  geleisteten,  in  Calorien  ge- 
messenen Arbeit  A{L^ — £4)  und  der  von  den  Wänden  an  das  zu  ver- 
dampfende Wasser  a  abgegebenen  Auspuffwärme  «. 

Für  die  ersten  6  Versuche  Nr.  1  bis  6  aus  den  J.  1873  und  1875  an  der 
ffirn'schen  Maschine,  mitgetheilt  von  Hallauer  1877,  ist  nach  der  Angabe  im 
Bulletin,  1881  S.  383  bei  Beginn  der  Compression  M^  =  0,00^32,  wobei  ange- 
nommen wird,  dals  in  diesem  Augenblick  der  Dampf  gesättiot,  also  A/j  =  m^  sei. 
Da  nun  M—m^^  0,0367  0,0940  0,0392  0,0372  "  0,0179  0,0927, 
so  folgt  nach  Hinzufügung  von  3/5  =  3/4  =  0.0043 : 

a  =  M+M-^  —  m.2=  0,0410  0,0983  0.0435  0.0415  0.0522  0,0970 
und  mit  Beachtung  der  Schlufsnote  im  Bulletin  a.  a.  O.  die  Auspuffwärme : 

£i=:  16.61  37,53  14.98  20.34  18.80  37,02 

mithin  q :  a  =  405  388  344  511  360  382. 

Bei  dem  4.  Versuch  war  der  Dampf  stark  überhitzt,  um  720,  und  halbe  Füllung 
angewendet,  deshalb  am  Ende  der  Füllung  der  Dampf  noch  überhitzt,  trotz 
der  Wirkung  der  Wände,  welche  bei  den  anderen  Versuchen  den  überhitzten 
Dampf  sofort  in  gesättigten  oder  nassen  Dampf  umwandelten.  Läfst  mau  daher 
den  hier  sich  ergebenden  hohen  Werth  fj  :  a  =  511  aus,  so  ergeben  die  übrigen 
Versuche  im  Mittel  e[  '■  a  =  376. 

Zur  Verdampfung  von  1"^  heifsen  Wassers  an  den  Wänden  ohne 
Arbeitsverrichtung  sind  aber  etwa  500^  erforderlich;  es  reicht  also  die 
Auspuffwärme  hin,  um  75  Procent  des  vorhandenen  Wassers  zu  ver- 
dampfen, während  25  Procent  desselben  oder  ungefähr  5  Procent  des 
Speisewassers  in  dem  Dampf  selbst  vertheilt  gedacht  und  so  in  den 
Condensator  mitgerissen  werden,  gerade  so  wie  der  Kesseldampf  ge- 
wöhnlich 5  Procent  mitgerissenes  Wasser  enthält.  Wenn  daher  Zeuner 
in  seiner  ersten  Abhandlung  S.  412  sagte :  „Um  nun  dennoch  die  An- 
nahme aufrecht  erhalten  zu  können,  dafs  beim  Beginn  der  Compression 
der  Cylinder  kein  Wasser  mehr  enthalte,  hat  man  zu  der  Behauptung 
gegriffen,  dafs  beim  Beginn  des  Ausströmens  in  Folge  der  stürmischen 
Bewegimg  des  Dampfes  nach  dem  Condensator  alles  vorhandene  Wasser 
mit  fortgerissen  werde*-',  so  ist  dieser  Ausspruch  darauf  zu  beschränken, 
dals  nur  jene  Wassermenge  mitgerissen  werden  mufs,  für  deren  Ver- 
dampfung die  vom  Cylinder  hergegebene  AuspufFwärme  nicht  ausreicht, 
und  diese  beträgt  eben  nur  ungefähr  5  Procent  der  Speisewassermenge. 
Auf  das  nahezu constante  Verhältnifs  e.a  habe  ich  zuerst  in  D.  p.  J.  1880 
238  274  hingewiesen. 

Die  Vorstellung,  dafs  die  Indicatorcurve  keine  Gleichgewichts- 
curve  sei,  dafs  der  ganze  Verlauf  und  Charakter  der  Indicatorcurve, 
insbesondere  beim  Uebergange  aus  der  Admissionscurve  in  die  Ex- 
pansionseurv'e  sicher  nicht  einem  eigentlichen  Gleichgewichtszustande 
entspräche,  die  stürmische  Bewegung  des  Dampfes  im  Cylinder,  der  sich 
erst  während  der  Expan.sion  rasch  beruhigt,  hält  Zeuner  auch  in  der 
zweiten    Abhandlung    aufrecht,    obwohl    es    gar    keinen    Anhaltspunkt 
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dafür  gibt,  dafs  dieser  hypothetische  Sturm  irgend  einen  mefsbaren  Ein- 
flufs  habe.  Eben  deshalb  kann  man  diese  Sache  auf  sieh  beruhen  lassen, 
da  sie  ohnehin  nicht  in  den  Calcul  einbezogen  werden  kann. 

Wir  schliefsen  daher  mit  der  Erklärung,  dafs  die  zweite  Abhand- 
lung des  berühmten  Verfassers  der  „Grundzüge  der  mechanischen  Wärme- 
theorie'^  selbstverständlich  in  ihrem  algebraischen  Theil  als  vollständig 
richtig  anerkannt  werden  mufs,  dafs  sie  aber  gar  nichts  Neues  enthält 
als  die  Richtigstellung  meines  fehlerhaften  Werthes  U^  =  moi  in  U^  -\-  AL^ 
und  die  Berechnung  der  in  der  Compressionsperiode  an  die  Wände  ab- 
gegebenen Wärmemenge  q'  =  U^-{-  AL^—  f/5,  welche  beiden  Bereiche- 
rungen dankbar  angenommen  werden.  Dagegen  gebührt  der  daran  ge- 
knüpfte Fortschritt,  welcher  durch  dieGleichung  Qa^'Qin-^-m-^  —  m^^ra  —  q" 
ausgedrückt  w'ivd^  wirklich  Hallauer  und  beide  Fortschritte  zusammen 
waren  es,  welche  wir  im  Band  244  dieses  Journals  begrüfst  haben. 

Nachweis,  dal's   der  Wassergehalt  von  M^  (Go)    keinen  merklichen 

Einflufs  hat. 
Rudolf  Doer fei  hat  aus  vielen  von  ihm  aufgenommenen  Indicatordiagrammen 
von  Maschinen  mit  starker  Compression  den  Erfahrungssatz  gezogen,  dafs  die 
Erhebung  über  die  Compressionsanfangsspannung  etwa  halb  so  hoch  ist,  als 
sie  nachdem  Mariotte  sc\\&n  Gesetz  sein  sollte.9  Ist  also  P4  die  Anfangsspannung 
bei  dem  Volumen   F4  vor  dem  Kolben,  so   ist   die   dem  variablen  Volumen  V 

entsprechende  Spannung  p  =  ^  M  -f  -^\  woraus  sich  die  Arbeit  für  die  Com- 
pression bis  zu  dem  Volumen  Fg  ergibt: 

Die  Energie  ist  ^"4  =  M4  54 -f- »1404  =  ^4(74 +0:04),  wenn  x  —  m^:M^  die 
specifische  Dampfmenge  im  Anfangszustand  ist. 

Die  Energie  f/5  =  M-^g--^  +  m--,o-^^  M^q-^  -f  ^5-/505. 

Aus  «14  =  F4  r4  =  a;3/4  folgt  .¥4  =  -i^ ,  daher : 

^L4  =  K5^[(-^)(l+(0!,«al^)-l]         und        ,' =  F,  -  1/5  +  ^Lj. 

Für  eine  ungewöhnlich  starke  Compression  sei  F4  =  7  F5 ,  also  P5  =  ^p^  und  : 
P4  =  0at,3=  3100k  (,=  69,49  94=  69,687  «4  =  520,433  ^4  =  0,1945 
pg  =  lat,2  =  r2400k       ^5  =  105,17        9g  =  105,740        05=  492,210       ^5  =  0,7194. 

Es  folgt:  U^  =  Fg  [705,57  +  ^],         ü-g  =  Fg  [354,10  +  ^^], 

[49  09  t 
426,20  —  -^];  also   für 

Fg  =  Ocbm.oi    (doppelt    so    grofs    als  bei    der   iJtrn'schen   Maschine)     und    für 

x  =  l                     3;_^                  1^  1/4 

Wassermenge  il/j  — «14  =  0                 0,00454            0,0136  0,0408k 

L'4  =  8,03            8,35                  8,98  10,88c 

L^  =  4,98            5,46                  6,42  9,30c 

5' =  3,77            3,61                  3,28  2,30c. 

Der  Wassergehalt  von  M4  spielt  also  keine  wichtige  Rolle.  (Sclüufs  folgt.) 

9  Vgl.  Technische  Blätter,  1880  S.  198  Anmerkung. 
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Kleindampfmasciline  von  A.  Mnsmann  in  Magdeburg. 

Mit  Abbildungen  auf  Talel  7. 

Die  in  den  Fig.  12  bis  14  Taf.  7  dargestellte  kleine  Dampfmaschine 
und  der  zugehörige  Dampferzeuger  von  A.  Musmann  in  Magdeburg 
C"D.  R.  P.  Kl.  14  Nr.  14737  vom  15.  December  1880  und  Zusatz 
Nr.  16  867  vom  15.  Mai  1881)  sollen  an  Stelle  der  gewöhnlichen  Loco- 
mobilen  im  Kleinbetrieb  Verwendung  finden.  (Vergi.  die  Kleindampf- 
maschinen 1882  245  ''  277.-^  313.) 

Der  Dampferzeuger  besteht  aus  einem  Schlangenrohr,  welches  in 
einem  ringförmigen  Schachte  über  einem  ausgemauerten  Füllofen  ange- 
bracht ist.  Die  beiden  Rohrenden  sind  in  der  dargestellten  neueren 
Construction  (""D.  R.  P.  Nr.  16867)  mit  einem  als  Wasserabscheider 
dienenden  Gufskörper  A  verbunden,  wodurch  ein  energischer  Wasser- 
umlauf hervorgerufen  wird.  Der  untere,  nach  vom  gekrümmte  und  mit 
Ablafshahn  versehene  Theil  von  A  bildet  einen  Schlammsammler.  Der 
Dampf  strömt,  nachdem  er  im  Kopfe  von  A  ein  Sieb  passirt  hat,  zur 
weiteren  Trocknung  noch  durch  eine  in  den  Heizraum  gelegte  Rohr- 
windung, ehe  er  in  die  Maschine  gelangt.  Seitlich  an  A  ist  eine  con- 
tinuirlich  wirkende,  selbstthätig  regulirte  Speisevorrichtung  S  in  Gestalt 
eines  rotirenden  Halmes  angebracht.  Derselbe  ist  mit  vier  Mulden  -ser- 
sehen,  in  welche  das  Wasser  aus  dem  offenen  Vorwärmer  B  von  oben 
eintritt,  um  nach  einer  halben  Drehung  durch  den  Kanal  w  in  den  Be- 
hälter ^1  abzufliefsen ;  dies  ist  jedoch  nur  möglich,  so  lange  der  Wasser- 
stand in  A  nicht  über  die  Mündung  von  m  gestiegen  ist.  Der  obere 
Kanal  n  dient  dabei  zur  Druckausgieichung.  Damit  der  in  die  Mulden 
eingetretene  Dampf  frei  entweichen  könne,  ist  im  Hahngehäuse  neben 
der  WassereintrittsöfFnung  noch  eine  längliche  Oeffnung  angebracht, 
welche  vor  jener  mit  den  Mulden  in  Verbindung  tritt  und  den  Dampf 
in  ein  enges  Rohr  r  austreten  läfst,  welches  oben  in  das  Speiserohr  s 
zurückführt. 

Die  Maschine  ist  eine  schnell  laufende  kleine  Boxmaschine  mit  drei 
neben  einander  liegenden,  einfach  wirkenden  Cylindern.  Für  die  Steue- 
rung ist  ebenfalls  ein  rotirender  Hahn  F  benutzt,  welcher  gleichwie  der 
Speisehahn  auf  Federn  ruht  und  nur  oben  anliegt.  Es  ist  hierdurch 
eine  bessere  Abdichtung  (allerdings  auf  Kosten  der  Entlastung)  erzielt 
als  bei  ringsum  schliefsenden  Hähnen.  Bei  der  ersten  Anordnung 
(D.  R.  P.  Nr.  14  737)  war  in  dem  rotirenden  Hahn  noch  ein  von  Hand 
einzustellender  Expansionshahn  angebracht.  Der  Steuerhahn,  durch 
Stirnräder  getrieben,  macht  halb  so  viel  Umdrehungen  wie  die  Kurbel- 
welle. Um  auch  bei  eintretender  Abnutzung  eine  gute  Dichtung  zu 
erhalten,  sind  sowohl  Steuer-  wie  Speisehahn  nicht  fest  mit  den  Spindeln 
verbunden,  sondern  mittels  einer  Scheibe  mit  vier  Schlitzen,  in  welche 
je  zwei  Greifer  der  Spindel  und  des  Hahnes  einfassen. 
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Die  ganze  Construction  ist  recht  zweckmäfsig  durchgeführt.  Alle 
Lager  sind  sehr  lang,  die  Lagerschalen  der  Kurbelwelle  sind  aufsen 
konisch  und  zum  Nachstellen  eingerichtet.  Nach  Abnahme  des  Cyliuder- 
deckels  sind  sämmtliche  Kanäle  freigelegt.  —  Es  ist  anzunehmen,  dafs 
die  meisten  Niederschläge  sich  in  B  und  in  dem  unteren  Theile  von  A 
ablagern  werden.  Ob  aber  auch  nach  längerem  Betriebe  das  nicht  zu 
reinigende  Schlangenrohr  trotz  der  starken  Wasserströmung  rein  bleiben 
wird,  dürfte  zu  bezweifeln  sein.  Whg. 


Ueber  Neuerungen  an  Dampfsteuerapparaten. 

(Fortsetzung  des  Berichtes  Bd.  243  S.  356.) 
Mit  Abbildungen  im  Text  und  auf  Tafel  7. 

Im  Anschlufs  an  die  früher  besprochenen  Constructionen  von  Dampf- 
steuerapparaten bezieh,  combinirten  Hand-  und  Dampfsteuerapparaten 
und  unter  Hinweis  auf  die  dort  gegebenen  allgemeinen  Bemerkungen 
seien  im  Folgenden  nach  dem  Engineer^  1882  Bd.  53  S.  281  eine  Anzahl 
Anordninigen  beschrieben,  welche  auf  der  maritimen  Ausstellung  in 
London  (vom  10.  bis  20.  April  1882)  von  den  hervorragendsten  Fabriken 
ausgestellt  waren. 

Während  die  grofse  Mehrzahl  der  bekannten  Steuerapparate  minde- 
stens mit  zwei  gekuppelten  Dampfmaschinen  zum  Betrieb  des  Steuers 
bezieh.  SteueiTeeps  versehen  sind,  hat '  der  combinirte  Hand-  und  Dampf- 
steuerapparat von  D.  Coidson  in  Sunderland  nur  eine  Maschine  mit  einem 
entsprechend  grofsen  Dampfcylinder  (vgl.  Fig.  1  und  2  Taf.  7).  Auf 
derselben  Achse  o  liegt  zwischen  zwei  Rollen  für  das  Steuerreep  ein 
Schneckenrad  5,  welches  durch  die  Schnecke  A  von  der  Welle  des  grofsen 
Handrades  aus  umgetrieben  werden  kann.  Soll  mit  Dampf  gesteuert 
werden,  so  wird  die  Schnecke  festgelegt,  so  dafs  sie  in  eine  Zahnstange 
umgewandelt  ist.  Wird  nun  Dampf  in  den  Cylinder  eingelassen,  so 
schiebt  der  Dampfkolben  das  mit  ihm  verbundene  Rad  B  vorwärts  oder 
zurück  •,  da  die  Schnecke  A  aber  festgelegt  ist,  mufs  sich  das  in  dieselbe 
eingreifende  Schneckenrad  B  drehen  und  die  mit  ihm  auf  derselben  Achse 
sitzenden  Seilrollen  werden  das  Steuertau  entsprechend  einholen.  Während 
der  Dampfkolben  das  Rad  B  bewegt,  wird  durch  die  am  Kreuzkopf  an- 
gebrachte Mutter  N  eine  Schraubenspindel  S  gedreht,  welche  den  Ver- 
theihmgsschieber  in  seine  Mittelstellung  stets  zuilickzubringen  strebt, 
aus  welcher  ihn  das  Steuerrad  gedrängt  hat. 

Als  Vortheil  dieser  Construction  wird  gerühmt,  dafs  das  Steuerreep 
nicht  unbeweglich  festgehalten  wird,  vielmehr  bei  plötzlichen  Spannungen 
gegen  den  Dampfdruck  ziehen  kann  und  also  der  Dampf  hinter  dem  Kolben 
einen  wirksamen  Buffer  seaien  alle  das  Steuer  treffenden  Stöfse  abaibt. 
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Als  eine  Vereinfachung  des  Robertson  sehen  Steuerapparates  (1882 
243  ""'360)  kennzeichnet  sich  die  Construction  von  Higginson  und  Comp. 
in  Liverpool  (Fig.  3  Taf.  7).  Da  die  allgemeine  Anordnung  dieselbe 
geblieben  ist,  beschränken  wir  uns  auf  die  nähere  Erläuterung  der  ab- 
geänderten selbstthätigen  Dampfabstellung.  Die  für  diesen  Zweck  vor- 
gesehene Vorrichtung  ist  im  oberen  Theil  des  Apparates  untergebracht. 
Der  Dampfeinlafs  in  die  Dreicylindermaschine  P  wird  durch  Verschiebung 
der  Mutter  N  erzielt,  welche  durch  ein  seitlich  angeordnetes  Hebelsystem 
die  vertikale  Welle  G  dreht;  auf  letzterer  sitzt  ein  Zahnbogen,  welcher 
den  Drehschieber  V  bethätigt.  Sobald  also  die  Maschine  ihre  Bewegung 
beginnt,  wird  durch  die  Büchse  o  die  Mutter  N  gedreht;  in  demselben 
Mafse,  als  diese  allmählich  in  ihre  Mittelstellung  zurückgeht,  bringt  sie 
auch  durch  ihr  Hebelsystem  den  Drehschieber  in  seine  Mittellage. 

Trotzdem  die  gedrängte  Anordnung  dieses  Apparates  durch  die 
schwere  Zugänglichkeit  zu  einzelnen  Theilen  erkauft  wurde,  so  ist  die- 
selbe doch  schon  —  nach  Angabe  unserer  Quelle  —  in  HO  Exemplaren 
ausgeführt  worden. 

Eine  zweicylindrige  vertikale  Dampfmaschine  besitzt  der  auch  für 
Hand  eingerichtete  Steuerapparat  von  Donkin  und  Nichol  in  Newcastle- 
on-Tyne  (Fig.  4  und  5  Taf.  7),  Bei  der  Benutzung  als  Dampfsteuer- 
apparat kann  sowohl  das  hinter  dem  grofsen  Handrade  sitzende  kleine 
Rad,  als  auch  ein  auf  der  Kommandobrücke  befindliches  Rad,  welches 
mit  den  Steuerschiebern  durch  ein  Gestänge  x  verbunden  ist,  verwendet 
werden.  Bei  Dampfbetrieb  wird  der  linksseitige  Kupplungstheil  der  langen 
Hülse  B  mittels  des  Hebels  E  in  das  Schneckenrad  C  eingerückt,  während 
für  Handbetrieb  B  mit  A  verbunden  wird.  Dreht  sich  nun  die  Hülse  B^ 
so  mufs  auch  das  mit  derselben  durch  Feder  und  Nuth  verbundene 
Kegelrad  D  umgedreht  werden.  Letzteres  bewegt  mittels  der  schräg- 
gelagerten  Schnecke  S  die  Rolle  der  Steuerkette.  Die  Dampfvertheilung 
geschieht  durch  einen  Muschelschieber,  dessen  Wege  F  und  G  abwech- 
selnd zum  Auslafs  und  Einlafs  dienen,  je  nach  Umlaufsrichtung  der 
Maschine. 

Durch  die  hohle  Welle  des  Handsteuerrades  geht  eine  zweite  Welle, 
auf  deren  einem  Ende  am  Handsteuerrade  das  Steuerrad  für  den  Dampf- 
betrieb sitzt,  während  auf  dem  anderen  Ende  ein  Kegelrad  augebracht 
ist,  welches  mit  einem  auf  der  Welle  x  angeordneten  Kegelrade  in 
Eingriff  steht;  die  Welle  x  gleitet  in  letzterem  Kegelrade  in  Feder  und 
Nuth.  Bei  der  Bewegung  des  Handrades  K  oder  des  mit  der  Welle  x 
verbundenen,  auf  der  Kommandobrücke  befindlichen  Rades  wird  die 
Welle  X  durch  die  Mutter  L  nach  oben  oder  unten  verschoben  und 
diese  Bewegung  auf  die  Schieber  übertragen.  Die  Maschine  wird  jetzt 
so  lange  umlaufen,  bis  durch  die  Schraube  und  Mutter  am  hinteren  Ende 
der  Kettenscheibenwelle  und  den  Winkelhebel  die  Mutter  L  in  der  ent- 
gegengesetzten Richtung   so  weit  zurückgedreht  ist,  dafs  der  Schieber 
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wieder  seine  Mittelstellung  eingenommen  hat.  M  und  N  sind  zwei 
Muttern,  welche  in  der  Maximalstellung  als  Anschläge  für  die  Mutter  L 
angeordnet  sind,  um  ein  zu  weites  Drehen  des  Handrades  zu  vermeiden. 

Wird  mit  Dampf  gesteuert,  so  wird  durch  die  Schraube  0  das  grofse 
ßad  festgestellt,  während  beim  Handbetrieb  eine  zweite  Schraube  P  die 
Drehung  der  inneren  Welle  verhindert. 

In  der  allgemeinen  Anordnung  gleicht  der  Dampfsteuerapparat  von 
Arnos  und  Smith  in  Hüll  der  Construction  von  King  (1882  243*359), 
weshalb  wir  uns  hier  auf  die  nähere  Erläuterung  der  selbstthätigen 
Dampfabsperrvorrichtung  beschränken.  Auf  die  Welle  des  Steuerrades 
ist  eine  Schraube  S  (Fig.  6  Taf.  7)  eingeschnitten,  in  deren  aufsen  ver- 
zahnte Mutter  N  das  auf  der  Welle  der  Kettenrolle  sitzende  Zahnrad  W 
eingreift.  In  die  Rille  A  der  Mutter  N  greift  ein  mit  dem  Vertheilungs- 
schieber  verbundener  Hebel  L  ein.  Eine  Verdrehung  des  Handrades 
wird  nun  eine  entsprechende  Bewegung  der  Hebel  L  und  R  und  dadurch 
ein  Anlassen  der  Maschine  zur  Folge  haben ;  hingegen  wird  die  Mutter  N 
durch  das  Zahnrad  W  wieder  in  ihre  Mittelstellung,  welche  dem  Dampf- 
abschlufs  entspricht,  gedrängt  werden. 

Dieselben  Constructeure  hatten  an  einem  combinirten  Hand-  und 
Dampfsteuerapparate  eine  Vorrichtung  gezeigt,  welche  den  Uebergang 
von  einer  Betriebsweise  zur  anderen  ohne  Einschaltung  von  Kuppelungen 
o.  dgl.  gestattet.  Statt  der  üblichen  Kettenrolle  ist  eine  breite  Trommel 
benutzt,  %velche  auf  der  Hauptwelle  festgekeilt  ist ;  neben  derselben  sitzt 
ein  vierarmiger  Kreuzkopf  mit  vier  Kegelrädern  C  (Fig.  7  Taf.  7),  die 
auf  jeder  Seite  mit  lose  auf  der  Welle  laufenden  Kegelrädern  D  und  E 
in  Eingriff  stehen.  Rad  D  ist  mit  dem  von  der  Dampfmaschine  ange- 
triebenen Schneckenrade  D^  verbunden  und  Rad  E  mit  einem  von  Hand 
bewegten  Hohlzahnrade  l^,  um  welches  ein  Bremsband  liegt.  Dreht  nun 
die  Dampfmaschine  das  Schneckenrad  i),  während  Rad  E  durch  die 
Bremse  festgehalten  ist,  so  wird  der  Kreuzkopf  durch  die  Kegelräder  C 
halb  so  oft  als  D  umgetrieben;  diese  Bewegung  macht  die  Trommel  mit. 
Während  andererseits  die  Maschine  abgestellt  wird,  bremst  die  Schnecke 
auf  der  Kurbelwelle  ihr  Rad  i>|,  so  dafs  nach  Lösung  des  Bremsbandes 
auf  dem  Rade  E  das  Handrad  eingeschaltet  ist  und  die  Kettentrommel 
dieselbe  Bewegung  wie  vorhin  erhält. 

Eine  andere  Verwendung  für  diese  Vorrichtung  bringen  Arnos  und 
Smith  in  Vorschlag  für  solche  Schiffe,  welche  zwei  von  einander  unab- 
hängige Handsteuerapparate  besitzen,  deren  jeder  durch  eine  gesonderte 
Kette  mit  dem  Steuer  verbunden  ist.  Für  solchen  Fall  werden  beide 
Räder  D^  und  F  mit  Bremsbändern  versehen  und  das  eine  Rad  gebremst, 
wenn  mit  dem  anderen  gesteuert  werden  soll. 

Der  Steuerapparat  von  JJavis  und  Comp,  in  London  wird  für  Dampf- 
betrieb allein  wie  für  combinirten  Betrieb  gebaut.  Wie  aus  der  unklaren 
Beschreibung  und  Abbildung  unserer  Quelle  hervorgeht,  wird  eine  hori- 
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zontale  Zweicylindermaschine  benutzt,  deren  Vertheilungsschieber  durch 
ein  Schneckenrad  in  seine  Mittelstelkmg  beständig  zurückgeführt  wird. 
Der  vielgerühmte  Hand-  und  Dani})fsteuerapparat,  welcher  nach 
Simey's  Patent  von  Roger  und  Comp,  in  Stockton-on-Tees  gebaut  wird, 
besitzt  eine  von  der  üblichen  Anordnung  abweichende  interessante  selbst- 
thätio-e  AbStellvorrichtung  für  den  Dampf.  Die  allgemeine  Einrichtung 
und  Wirkungsweise  dieses  Apparates,  welcher  wie  der  C oiil so n  sehe  nur 


einen  grofseu  horizontalen  Cylinder  besitzt,  geht  aus  der  hier  abgedruck- 
ten perspectivischen  Ansicht  genügend  hervor.  Fig.  8  Taf.  7  erläutert 
die  Abstellvorrichtung :  Die  vertikale  Welle  B  wird  durch  einen  Qua- 
dranten und  einen  konischen  Trieb  von  der  Welle  des  kleinen  Hand- 
rades, welches  die  Dampfwirkung  einleitet,  bewegt-  auf  derselben  sitzt 
ein  Hebel  mit  einem  Ausschlag  von  45°  nach  jeder  Seite,  welcher  den 
Kreuzkopf  M  verschiebt.  Mit  der  Mitte  des  Kreuzkopfes  M  ist  die 
Schieberstange  verbunden.  Die  Welle  B  wird  von  einer  hohlen  Welle  A 
umgeben;  auf  dieser  sitzt  ein  Hebel,  der  durch  eine  Schnecke  von  der 
Welle  der  Seilscheibe  bewegt  wird.  Wenn  nun  durch  eine  Bewegung 
der  Welle  B  Dampf  in  den  Cylinder  eintritt,  so  dreht  die  Maschine  die 
Hohlwelle  Ä  und  zieht  das  Ende  M  des  Kreuzkopfes  um  so  viel  zurück, 
als  das  Ende  D  vorgeschoben  wird;  der  Schieber  wird  also  zurück- 
bewegt und  der  Dampf  abgesperrt.  Befinden  sich  beide  Hebel  in  einer 
geraden  Linie,    so    steht   der    Schieber    in    seiner    Mittelstellung.     Dei-^ 
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Uebergaiig  vom  Hand-  zum  Dampfbetrieb  Avird  durch  einen  Kupplungs- 
hebel bewirkt. 

Von  einem  Steuerapparat  von  G.  H.  Chaplin  in  London  führt  unsere 
Quelle  nur  an,  dafs  .die  selbstthätige  Zurückschaltung  des  Schiebers  in 
seine  Mittelstellung  mit  Hilfe  epicyklischer  Zahnräder  geschieht. 

Bei  dem  Hand-  und  Dampfsteuerapparat  von  E.  E.  Wigzell  in  London 
sind  sämmtliche  Constructionstheile  aus  denselben  Gründen  wie  bei  dem 
Ziesö"schen  Apparat  (vgl.  1882  243*357)  von  einem  gufseisernen  Gehäuse 
völlig  verdeckt.  Die  Dampfabsperrung  geschieht  hier  ausnahmsweise 
nicht  selbstthätig.  Von  der  Dreicylindermaschine  wird  durch  Stirnräder 
und  eine  Schnecke  das  auf  der  Achse  der  Kettenrolle  sitzende  Schnecken- 
rad getrieben,  so  dafs  sich  auf  beiden  Seiten  desselben  ein  Ende  der 
Ruderkette  aufwickeln  kann.  In  Feder  und  Nuth  ist  auf  der  kurzen 
Welle  der  Schnecke  ein  Triebrad  K  (Fig.  9  bis  11  Taf.  7}  verschiebbar, 
welches  auf  der  Zeichnung  mit  dem  Stirnrade  C  auf  der  Handsteuerwelle 
in  Eingriff  steht,  so  dafs  also  die  Dampfmaschine  jetzt  nicht  arbeiten 
kann.  Wird  das  Triebrad  noch  weiter  geschoben,  so  kommt  es  mit 
dem  Rade  A  auf  der  Maschinenwelle  in  Eingriff  und  die  Maschine  ist 
eingerückt.  Auf  diese  Weise  dient  dasselbe  Steuerrad  bei  Dampf-  wie 
Handbetrieb.  An  das  hintere  Ende  der  verlängerten  Steuerradwelle 
schliefsen  sich  die  Zahnräder  E  bis  G  an,  deren  eins  mittels  eines 
Kurbelzapfens  die  Schieberstange  regiert.  Die  Dampfabsperrung  mufs 
also  hier  durch  eine  entgegengesetzte  Drehung  des  Steuerrades  vorge- 
nommen werden.  Anschlagknaggen  verhindern  eine  zu  w^eite  Verdrehung 
des  Steuerrades  5  ferner  wird  die  Bewegung  des  Ruders  am  Gehäuse 
durch  Zeiger  angegeben.  Zu  bemerken  ist,  dafs  das  Steuerreep  ganz 
unelastisch  gesperrt  gehalten  wird. 

Für  Fälle,  wo  das  Steuen-eep  auf  seiner  Trommel  unbeweglich  fest- 
gehalten wird,  wo  also  die  Gefahr  der  Beschädigung  des  Ruders  bei 
starken  Wellenschlägen  vorhanden  ist,  scheint  der  Vorschlag  von  Wother- 
spoon  in  Liverpool  von  Werth  zu  sein,  in  das  Steuerreep  starke  Spiral- 
federn einzuschalten.  Mg. 


A.  Scilinid's  selbststeuerndes  Kolljenpaar. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  7. 

A.  Schmid  in  Zürich  ("D.  R.  P.  Kl.  14  Nr.  18848  vom  9.  December 
1881)  hat  eine  einfache  kleine  Zw^illingsmaschine  mit  zw^ei  sich  gegen- 
seitig steuernden  Kolben  construirt,  welche  sowohl  als  Kraftmaschine, 
wie  auch  als  Wassermesser  oder  als  Pumpe  zu  verwenden  ist.  Dieselbe 
ist  in  Fig.  19  bis  22  Taf.  7  dargestellt.  Die  beiden  Cylinder  sind  durch 
4  Kanäle  mit  einander  verbunden  und  zwar  führt  von  jedem  Ende  jedes 
Cylinders  ein  Kanal  nach  der  Mitte  des  anderen  Cylinders.     Aufserdem 
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hat  noch  jeder  Cyhnder  in  der  Mitte  eine  Oeflhuiig  für  den  Eintritt  und 
eine  Oeffnung  für  den  Austritt  des  Dampfes  o.  dgl.  (vgl.  Fig.  22).  Die 
Kolben  sind  durchbrochen  und  zwar  in  dem  unteren  Theile  derart,  dafs 
bei  entsprechender  Stellung  je  zNvei  neben  einander  liegende  der  vier 
mittleren  Cylinderöffnungen  verbunden  werden  (vgl.  Fig.  19  unten)  und 
in  dem  oberen  Theile  so,  dafs  eine  kreuzweise  Verbindung  je  zweier 
gegenüber  liegender  Oeffnungen  hergestellt  wird  (vgl.  Fig.  19  oben).  Auf 
diese  Weise  werden  die  beiden  Kanäle,  welche  von  der  Mitte  des  einen 
nach  den  Enden  des  anderen  Cylinders  führen,  abwechselnd  mit  der 
Ausström-  und  der  Einströmöffnung  verbunden  und  der  Austritt  und 
der  Eintritt  findet  für  jeden  Cj'linder  durch  die  Mitte  des  anderen 
Cylinders  statt. 

Die  beiden  Kolben  arbeiten  so,  dafs  wenn  der  eine  sich  auf  der 
Mitte  des  Hubes  befindet,  der  andere  am  Ende  des  Hubes  angelangt  ist. 
Wirken  beide  auf  eine  gemeinsame  Kurbelwelle,  so  sind  mithin  die 
Kurbeln  um  90^  gegen  einander  zu  versetzen.  Die  Anordnung  ist  jedoch 
auch  für  hin-  und  hergehende  Bewegung  ohne  Kurbelwelle  zu  ver- 
wenden. Selbst  bei  ungekuppelten  Kolben  vermag  immer  der  eine 
Kolben  den  anderen  zu  steuern,  welche  Stellung  beide  auch  einnehmen 
mögen.     Todtpunkte  kommen  also  nicht  vor. 

Das  Maschinchen  soll  hauptsächlich  als  Wassermesser  dienen  und 
so  leicht  und  sicher  wirken,  dafs  nach  Angaben  von  Schmid  schon  ein 
Druck  von  0'»,3  zur  Bewegung  genügt  und  ein  tropfenweiser  Austritt 
von  1^  in  30  Minuten  durch  denselben  Apparat  ebenso  gut  gemessen 
wird  wie  ein  Ausflufs  von  5000'  in  derselben  Zeit.  Die  Cyhnder  sind 
mit  Phosphorbronze  ausgefüttert,  können  also  nicht  rosten. 


J.  Kernaurs  Neuerung  an  Dampfschiebern. 

Mit  Abbildung  auf  Tafel  7. 

Während  man  allgemein  eine  Drosselung  des  Dampfes  beim  Ein- 
strömen in  den  Cylinder  möglichst  zu  vermeiden  sucht,  ist  von  Joh.  Kernaxd 
in  München  C"-D.R.  R  Kl.  14  Nr.  8854  vom  10.  August  1879  und  Zusatz 
*Nr.  18472  vom  20.  December  1881)  eine  Schieberform  vorgeschlagen, 
welche  eine  sehr  starke  Drosselung  des  Dampfes  bewirkt.  In  Fig.  17 
und  18  Taf.  7  ist  die  neuere  Form  (Zusatzpatent  Nr.  18472)  dargestellt. 

Der  Schieber  ist  nach  beiden  Seiten  verlängert  und  in  diesen  Ver- 
längerungen mit  einer  gröfseren  Anzalü  etwa  1°^™  breiter  Schlitze  ver- 
sehen. Bei  der  Construction  des  Hauptpatentes  waren  dieselben  nach 
der  Seite  offen.  Auf  dem  Schieber  ruht  eine  in  der  Querrichtung  ver- 
stellbare Platte  D,  deren  oberhalb  der  Cylinderkanäle  liegende  Lappen  C 
gleichfalls  mit  engen  Einschnitten  versehen  sind  und  welche  gestattet, 
die  Einströmungsspalten  noch  mehr  zu  verengen. 
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Der  Zweck  dieser  Einrichtung  ist,  das  stofsweise  Einströmen  des 
Dampfes  und  das  hierdurch  verursachte  Mitreifsen  von  Wasser  zu  ver- 
meiden. Der  Gang  der  Maschine  soll  bei  Anwendung  eines  solchen 
Schiebers  ein  sehr  ruhiger  und  gleichmäfsiger  werden.  Die  Einrichtung 
scheint  hauptsächlich  für  Locomotiven  bestimmt  zu  sein  und  soll  bei 
diesen  nicht  nur  für  den  Steuerschieber,  sondern  auch  für  den  sogen. 
Regulator  verwendet  werden.  Eine  Dampftrocknung  wird  durch  dieselbe 
jedenfalls  erreicht;  ja  es  ist  möglich,  dafs  Dampf,  welcher  schon  ziem- 
lich trocken  aus  dem  Kessel  kommt,  in  Folge  der  grofsen  Widerstands- 
arbeit, welche  sich  in  Wärme  umsetzt,  etwas  überhitzt  wird.  Der  so 
erreichte  Vortheil  dürfte  aber  doch  wohl  nur  unter  besonderen  Verhält- 
nissen den  jedenfalls  nicht  unwesentlichen,  in  Folge  der  Drosselung  ein- 
tretenden Druckverlust  werth  sein. 


Reibrädergetrielie  mit  veränderlichem  Umsetzungsverhält- 
nifs;  von  Bergmann  und  Hüttemeier  in  Kopenhagen. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  7. 

Bei  diesem  in  Fig.  15  und  16  Taf.  7  dargestellten  Getriebe  ("^D.  R.  P. 
Kl.  47  Nr.  18317  vom  15.  September  1881)  erfolgt  die  Uebertragung  von 
Welle  zu  Welle  mittels  der  kegelförmigen  Scheiben  A;  und  /,  deren  Ober- 
flächen sich,  da  die  Meridianschnitte  Curven  sind,  jeweilig  nur  in  einem 
Punkte  berühren.  Eine  Aenderung  des  Umsetzungsverhältnisses  wird 
dadurch  bewirkt,  dafs  man  die  Meridiancurven  auf  einander  rollt.  Zu 
diesem  Zwecke  sind  die  Wellen  b  und  g  so  angeordnet,  dafs  ihre  kreuz- 
weise gegenüber  liegenden  Lager  c  und  h  im  Gestell  um  feste  Zapfen 
drehbar,  die  Lager  i  und  f  dagegen  in  Schlitzen  verschiebbar  sind.  Wird 
mittels  Fufstritt  durch  Stange  m  das  Lager  f  ganz  nach  abwärts  gezogen, 
so  stellt  sich  die  Welle  b  schief,  die  Scheibe  l  sucht  sich  von  k  zu  ent- 
fernen, durch  die  S])iralfeder  d  wird  jedoch  die  Scheibe  k  nachgedrückt, 
indem  sich  die  Welle  b  um  den  Zapfen  des  Lagers  h  dreht,  und  so 
kommen  die  Scheiben  k  und  l  in  einem  Punkte  zur  Berührung,  der  auf 
dem  gröfsten  Kreise  von  k  und  dem  kleinsten  Kreise  von  l  liegt.  Das 
umgekehrte  tritt  ein,  wenn  das  Lager  f  von  der  gezeichneten  Mittellage 
aus  gehoben  wird.  Da  die  Wölbung  der  Scheiben  ziemlich  flach  ist,  so 
bewirkt  eine  verhältnifsmäfsig  geringe  Verschiebung  des  Lagers  f  den 
Uebergang  von  der  gröfsten  zur  kleinsten  Umsetzung.  P. 
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Die  Sicherheitsvorkehrungeii  an  dem  Accumulator   der 
hydraulischen  Anlage  zu  Marseille. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  8. 

Der  bekannte  englische  Ingenieur  William  Armstrong  machte  es  sich 
vor  ungefähr  25  Jahren  zur  Aufgabe,  die  hydrauhsche  Kraft  auf  grofse 
Entfernungen  zu  übertragen  und  gleichzeitig  zur  Bethätigung  mehrerer 
Erahne  und  andere  Hebevorrichtungen  zu  verw^erthen  (vgl.  1857  145 '•'2-1:5. 
1859  153 '•"169).  Die  Unmöglichkeit,  Wasserbehälter  in  solch  grofsen 
Höhen  anzulegen,  als  es  der  mit  Rücksicht  auf  eine  entsprechende 
Leistungsfähigkeit  der  Apparate  erforderliche  grofse  Druck  bedingt  haben 
M'ürde,  führte  Armstrong  dahin,  einen  Hilfsapparat  zu  construiren,  der 
diese  Behälter  ersetzen  sollte  und  welchen  er  mit  dem  Namen  Accumulator 
oder  Kräftesammler  bezeichnet  hat. 

Die  nach  diesem  System  ausgeführten  hydraulischen  Apparate  haben 
sich  in  England  bei  den  verschiedenen  Hafen-,  Eisenbahn-  und  Industrie- 
anlagen schnell  verbreitet;  in  Frankreich  linden  wir,  wie  H.  Schemß 
in  der  Wochenschrift  des  Oesterreichischen  Ingenieur-  und  Architektenvereins^ 
1882  S.  223  berichtet,  die  erste  bedeutende  Anwendung  dieses  Systemes 
in  der  Maschinerie  der  Compagnie  des  Docks  et  Entrepots  in  Marseille, 
wo  dieselbe  seit  ungefähr  20  Jahren  mit  der  gröfsten  Regelmäfsigkeit 
arbeitet.  Es  werden  daselbst  gegenwärtig  47  Krahne,  24  Elevatoren, 
2  hydraulische  Pressen  und  3  Drehbrücken  im  Gewichte  von  400  bis  700^, 
welche  unter  einander  durch  eine  Druckwasserleituns;  von  8000^11  Länge 
verbunden  sind,  von  einem  Accumulator  versorgt,  über  welchen  nach- 
stehend einige  Mittheilungen  folgen  sollen. 

Der  Accumulator  besteht  aus  4  Hauptbestandtheilen :  1)  Aus  einer 
Grundplatte  aus  Gufseisen  mit  einem  Röhrenstück  und  Flanschen,  mittels 
welcher  der  Accumulator  mit  dem  Gesammtröhrennetze  verbunden  wird; 
2)  einem  senkrecht  stehenden  gufseisernen  Cylinder,  dessen  innerer 
Durchmesser  0™,454  und  der  äufsere  0°i,574  hat,  welcher  unten  mit  der 
Grundplatte  verbunden  ist  und  an  dessen  oberem  Ende  sich  eine  Ver- 
dichtung befindet;  3)  einem  ebenfalls  aus  Gufseisen  hergestellten  Brahma'- 
schen  Pumpenkolben,  dessen  Durchmesser  0'",432,  dessen  Hub  5°^  ist  und 
der  an  seinem  oberen  Ende  ein  starkes  Querstück  trägt,  an  welchem 
ein  ringförmiger  Blechkasten  aufgehängt  ist;  4)  einem  Kasten  aus 
Eisenblech,  dessen  Querschnitt  ringförmig  ist  und  dessen  äufserer  Durch- 
messer 3°\121,  der  innere  dagegen  0°^,943  mifst,  bei  einer  Höhe  von 
5'n,753.  —  Der  Kolben  verdrängt  somit  ein  Volumen  von  735';  das  Ge- 
wicht desselben,  sowie  des  im  Blechkasten  untergebrachten  Ballastes 
beträgt  78693'^,  so  dafs  der  Druck  des  Kolbens  auf  das  im  Cylinder 
enthaltene  Wasser  53k,716  auf  1'!^  beträgt. 

Dingler's  polyt.  Jouinol  Bd.  2'i6  Nr.  3.  1 882/1 V.  9 
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In  unmittelbarer  Nähe  des  Accumulators  befindet  sich  eine  horizon- 
tale Dampfmaschine  von  120^,  welche  zwei  ebenfalls  horizontale  Druck- 
pumpen bewegt,  die  das  ganze  Röhrennetz  sowie  den  Accumulator  mit 
Druckwasser  versorgen.  Vorsichtshalber  wurden  in  dem  Maschinenhause 
zwei  solcher  Dampfmaschinen  und  zwei  Accumulatoren  aufgestellt,  um 
im  Falle  eines  Gebrechens  der  einen  Maschinerie  sofort  die  andere  in 
Betrieb  setzen  und  auf  diese  Weise  jede  Betriebsstörung  in  den  Docks 
u.  s.  w.  vermeiden  zu  können. 

Denken  wir  uns  den  Accumulator  am  unteren  Ende  seines  Hubes  ^ 
sobald  die  Druckpumpen  zu  arbeiten  beginnen,  werden  sie  vorerst  das 
ganze  Röhrennetz  füllen,  und  sobald  dies  voll  ist ,  wird  das  Wasser  auf 
den  Kolben  der  Accumulatorpresse  wirken  und  denselben  heben.  In 
Fol^e  des  Kolben-  und  des  Belastungsgewichtes  befindet  sich  nunmehr 
das  Wasser  unter  einem  Druck  von  52«'. 

Wenn  nun  die  Druckpumpen  regelmäfsig  arbeiten,  so  können  die 
verschiedenen  Hilfsmaschinen  in  Betrieb  gesetzt  werden.  In  den  Hafen- 
anlagen, Frachtenbahnhöfen,  Niederlagen  u.  dgl.  sind  aber  immer  diese 
letzteren  weit  von  einander  und  von  dem  Accumulator  entfernt,  dafs  es 
unmöglich  ist,  den  Maschinenwärter  von  jeder  In-  oder  Aufserbetrieb- 
setzuno-  zu  verständigen;  es  mufste  also  ein  Mittel  gefunden  werden, 
welches  den  Accumulator  bei  seinem  Auf-  und  Absteigen  den  Gang  der 
Dampfmaschine  selbstthätig  regulirt  und  zwar  so,  dafs  die  Dampfmaschine 
stehen  bleibt,  wenn  mit  keinem  der  einzelnen  Apparate  gearbeitet  wird, 
und  sich  wieder  in  Bewegung  setzt,  sobald  eine  oder  mehrere  der  zei*- 
streut  liegenden  Werkzeuge  in  Arbeit  treten. 

Dieses  Resultat  wurde  auf  folgende  höchst  einfache  Weise  erreicht : 
Der  Accumulator  befindet  sich  meistentheils  zwischen  dem  Heiz-  und 
Maschinenhause,  so  dafs  die  Dampfzuströmungsleitung  durch  den  Accu- 
mulatorenthurm  geht;  in  dieser  Leitung  und  ungefähr  gegenüber  der  Haupt- 
achse der  Presse  befindet  sich  eine  Klappe  0  (Fig.  1  Taf.  8),  die  sich  um 
eine  horizontale  Achse  dreht  und  von  aufsen  an  einen  Hebel  befestigt  ist. 
Das  freie  Ende  desselben  beschreibt  einen  Bogen  AB  ^  dessen  Sehne 
gleich  1"^  ist.  Befindet  sich  dieser  Hebel  in  der  Stellung  OA^  so  ist  die 
lOappe  geschlossen,  während  in  der  Lage  OB  die  Dampfzuströmung  zur 
Maschine  vollkommen  frei  ist.  Die  Bewegung  dieses  Hebels  geschieht 
durch  einen  Sicherheitskolben  E  und  durch  den  Belastungskasten  des 
Accumulators. 

Die  Vorrichtung  des  Sicherheitskolbens  (Fig.  2  und  3  Taf  8)  besteht 
aus  einem  Röhrenstück  Q  von  0"\416  Länge  und  0™,152  Durchmesser, 
das  in  dem  Accumulatorenthurme  an  die  Hauptdruckleitung  angeschraubt 
wird;  auf  der  oberen  Seite  dieses  Röhrenstückes  befindet  sich  eine  Ver- 
dichtung mit  dem  fraglichen  Sicherheitskolben  aus  Bronze,  dessen  Durch- 
messer 0'n,038  und  dessen  Querschnitt  0^1^^001134  hat.  Das  untere  Ende 
dieses  kleinen  Kolbens  taucht  in  das  Druckwasser,   während  das  obere 
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Ende  ein  Gestell  mit  drei  Kettenrollen  trägt;  unterhalb  der  Leitung  und 
beiläufig  in  der  senkrechten  Achse  des  Kolbens  sind  ebenfalls  drei 
solcher  Rollen  befestigt.  Eine  Kette  von  10'"°^  Durchmesser  schlingt 
sich  um  das  so  gebildete  Flaschenzugsystem  herum,  nachdem  sie  zuvor 
an  einem  Punkte  des  Röhrenstückes  Q  befestigt  wurde.  Durch  die  Kette 
versechsfacht  sich  der  Hub  des  Kolbens,  so  dafs  dieser  nur  ^^  der  Länge 
der  Sehne  AB^  also  0"\167  zu  sein  braucht.  Das  Druckwasser  übt  auf 
den  Kolben  einen  Druck  aus  =  0^,001134  X  53,716  =  609^.  Der  Zug 
in  der  Flaschenzugkette  ist  somit  =  i/g  X  609  =  1011^,5  und,  wenn  man 
hiervon  die  Reibungswiderstäude  des  Systemes  abzieht,  welche  ungefähr 
30  Procent  des  gesammten  Kraftaufw^andes  betragen,  so  stellt  sich  dieser 
Zug  auf  71k. 

Ist  nun  AB  der  von  dem  Klappenhebel  beschriebene  Bogen,  A  bis  E 
die  Kette  des  Sicherheitskolbens,  welche  auf  den  Hebel  den  Zug  von  71*^ 
ausübt,  um  die  Dampfzuströmungsklappe  0  offen  zu  halten,  n  das  Ver- 
bindungsglied einer  zweiten  Kette  m  n,  die  sich  um  die  Rolle  m  schlingt, 
senkrecht  neben  dem  Belastungskasten  des  Accumulators  absteigt,  an 
dem  unteren  Ende  ein  Gegengewicht  Py  (18"^)  trägt  und  gleichfalls  auf 
den  Klappenhebel  wirkt,  so  steht  dieser  Hebel  unter  der  Einwirkung 
von  Pj  =  18"^  -1-  P-i  =  711^,  zusammen  von  891^.  Der  Accumulatorkasten 
trägt  einen  kleinen  Ansatz  M,  welcher  das  Gewicht  P^  in  einer  Hub- 
höhe von  3°\70  aufhebt,  so  dafs  dann  nurmehr  das  Gewicht  P2=71^ 
auf  den  Klappenhebel  wirkt.  Wird  nun  dieser  Hebel  mit  einem  Ge- 
wicht P  =  S'I^  belastet ,  so  bleibt  trotzdem  die  Zuströmung  offen  und 
zwar  so  lange,   als  die  beiden  Gewichte  P.j  und  i*^  zusammen  wirken. 

"Wenn  nun  die  Druckpumpen  arbeiten  und  der  Accumulator  in  Folge 
eines  geringeren  Wasserverbrauches  sich  hebt,  so  wird,  da  diese  Pumpen 
stets  dieselbe  Wassermenge  liefern,  bei  einem  Hube  von  3°\70  des 
Accumulators  das  Gewicht  P^  =  181^  mit  gehoben  M-erden  und  es  wirkt 
somit  nurmehr  das  Gewicht  i*2  =  71^^,  welches  kleiner  ist  als  das  Ge- 
wicht des  Hebels  P  =  82^-^  unter  dem  Einflufs  der  Differenz  P^  —  P^  wird 
sich  nothwendigerweise  die  Zuströmungsklappe  O  theilweise  schliefsen 
müssen  und  die  Umdrehungsanzahl  des  Dampfmotors  wird  sich  pro- 
portional zu  der  aufser  Dienst  gesetzten  Anzahl  von  Hilfswerkzeugen 
vermindern;  nach  einem  weiteren  Hube  des  Accumulators  von  1"^  ist  die 
Klappe  0  vollkommen  geschlossen  und  steht  die  Maschine  gänzlich  still. 

Wird  der  eine  oder  der  andere  Hilfsapparat  wieder  in  Betrieb  ge- 
setzt und  Druckwasser  verbraucht,  so  sinkt  augenblicklich  der  Kolben 
des  Accumulators  und  mit  dem  Blechkasten  das  Gewicht  Pj,  welches 
nach  und  nach  frei  wird;  die  Dampfmaschine  und  mit  ihr  die  Druck- 
pumpen fangen  wieder  ihre  Arbeit  an. 

Es  könnte  sich  wohl  auch  ereignen,  dafs  sämmtliche  Krahne  und 
Hilfsapparate,  welche  mit  dem  Druckwasser  des  Accumulators  betrieben 
werden,  auf  einmal  und  plötzlich  still  stehen,  und  es  müfsten  demzufolge 
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auch  der  Dampfmotor  und  die  Pumpen  zu  arbeiten  auf  liören  ^  aber  durch 
die  Trägheit  des  Schwungrades  kann  die  Maschine  immerhin  noch  einige 
Umdrehungen  machen  und  der  Accumulatorkolben  würde  aus  seinem 
Prefscylinder  herausgestofsen  werden ;  um  dies  zu  vermeiden,  wurde  an 
dem  Blechkasten  eine  Kette  befestigt,  welche,  sobald  der  Accumulator 
einen  Hub  von  4'n,70  gemacht  und  die  Zuströmungsklappe  0  A^ollständig 
geschlossen  ist,  ein  Sicherheitsventil  öffnet,  durch  welches  sich  das  durch 
die  Pumpen  während  der  letzten  Umdrehungen  des  Schwungrades  ge- 
lieferte Wasser  entfernt  und  in  die  Vorrathsbehälter  zurückfliefst. 

Es  mufs  hier  auch  noch  bemerkt  werden,  dafs  der  Widerstand  der 
Pumpen  gegen  den  Druck  des  Accumulatorkolbens  (53,716'^lqc)  hin- 
reichend grofs  ist,  um  die  Rotationsträgheit  des  Schwungrades  zu 
neutralisiren ;  sonst  würde  ja  die  Maschine  selbst,  wenn  die  Zuströmungs- 
klappe geschlossen  ist,  noch  eine  bedeutende  Anzahl  von  Umdrehungen 
machen.  Es  kann  sich  aber  weiter  der  Fall  ereignen,  dafs  in  Folge 
eines  Röhrenbruches  der  Druckwasserleitung  der  Accumulator  anstatt 
zu  steigen,  sich  rasch  senken  würde;  aber  auch  in  diesem  Falle  ver- 
hindert der  Sicherheitskolben  jede  Beschädigung  des  Accumulators  und 
bewirkt  den  Stillstand  der  Dampfmaschine,  welche  unter  solchen  Be- 
dino-ungen  mit  aufserordentUcher  Geschwindigkeit  arbeiten  würde,  da  sie 
keinen  nennenswerthen  Widerstand  zu  überwinden  hat.  Wir  haben 
vorhin  dargethan,  dafs  der  Zug  auf  die  Kette  A  bis  E  gleich  11^  ist. 
Sobald  aber  ein  Röhrenbruch  stattgefunden  hat,  ist  das  in  der  Leitung 
und  in  dem  Röhrenstück  Q  des  Sicherheitskolbens  betindliche  Wasser 
nicht  mehr  unter  Druck,  folglich  ist  die  Kraft  P,  =  0  und  das  Gewicht 
P^  =  18k  wirkt  allein  auf  das  Gegengewicht  P  =  9,2^  des  K]ap])enhebels, 
so  dafs  sich  die  Dampfzuströmungsklappe  unter  dem  Einflüsse  dieses 
letzteren  schliefsen  mufs  und  die  Maschine  zum  Stillstande  zwingt. 

Aufser  dem  neben  der  Dampfmaschine  betindlichen  ,  Accumulator 
befinden  sich  an  den  Enden  der  Druckwasserleitung  noch  weitere 
3  Accumulatoren ,  die  jedoch  um  etwa  3000*^  weniger  belastet  sind  als 
die  Hauptaccumulatoren,  aber  weder  Sicherheitskolben,  noch  Sicherheits- 
ventil besitzen;  der  Austritt  des  Kolbens  aus  der  Presse  wird  durch  ein 
hinreichend  starkes  Holzgerüst  oberhalb  der  Belastungskasten  verhindert. 
Die  Erfahrung  hat  nämlich  gezeigt,  dafs  durch  diese  Hilfsaccumulatoren 
die  Druckverluste  am  Ende  der  Leitung  um  40  Proc.  geringer  sind.  Li 
Folge  der  geringeren  Belastung  befinden  sich  die  Hilfsaccumulatoren 
stets  am  oberen  Ende  ihres  Hubes  und  der  Druck  in  jedem  Punkte  der 
Leitung  ist  so  ziemlich  gleichförmig,  wenn  nur  eine  geringe  Anzahl  von 
Hilfsapparaten  arbeiten  und  die  entfernt  gelegenen  Accumulatoren  am 
oberen  Ende  ihres  Hubes  bleiben;  sind  aber  30  bis  40  Apparate  im 
Betrieb,  so  vermindert  sich  der  Druck  vom  Hauptaccumulator  angefangen, 
wo  er  immer  unverändert  auf  53'^,716  bleibt,  bis  zu  den  entfernteren, 
wo   er  auf  491^  fällt.     In   diesem  Falle  haben  sich  auch  diese  letzteren 
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gesenkt.  Diese  Differenz  hat  natürlicherweise  ihren  Grund  in  den 
einzehien  Druekverhisten,  welche  durch  die  Reibung  des  Wassers  in  der 
Leitung,  die  Verengerungen  der  Ausflufsöffnuiigen  und  die  Röhren- 
krümmungen entstehen. 

Die  Gesammtlänge  der  Druckwasserleitung  der  Docks  und  Nieder- 
lagen von  Marseille  beträgt,  wie  oben  erwähnt,  etwa  8000°^  und  ist  aus 
gufseisernen  2™,75  langen  Röhren  zusammengesetzt,  deren  innerer  Durch- 
messer 0^1,127,  der  äufsere  0°\172  mifst;  dieselben  werden  senkrecht 
gegossen  und  vor  ihrer  Verwendung  auf  200»'  erprobt.  In  Entfernungen 
von  300  bis  400^"  sind  in  der  Hauptleitung  Compensationsröhren  einge- 
legt, welche  einerseits  die  durch  den  Temperaturwechsel  entstehenden 
Längendifferenzen  ausgleichen  und  andererseits  dazu  dienen,  um  die  Er- 
neuerung eines  schadhaft  gewordenen  Rohres  zu  erleichtern. 

Nachdem  das  Druekwasser  in  dem  Apparate  gedient  hat,  geht  es 
unter  einem  Drucke  von  ungefähr  #'  durch  eine  eigene  Leitung  in  die 
Maschinerie  zurück,  um  von  Neuem  durch  die  Pumpen  unter  den  Accu- 
mulator  getrieben  zu  werden,  (In  kalten  Gegenden  ist  es  nothwendig, 
im  Winter  dem  Druckwasser  bis  zu  10  Proc.  Chlormagnesia  hinzu- 
zufügen.) 


R.  Wagner's  Tafelschere  mit  rotirendem  Obermesser. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  8. 

Um  ]iei  der  in  D.p.J.  1882  243"-29  beschriebenen  Tafelschere  die 
Drehung  des  Obermessers  auf  einfachere  Weise  zu  erzielen  und  dadurch 
eine  Schraubenspindel  oder  eine  Zahnstange  zu  ersparen,  hat  R.  Wagner 
in  Chemnitz  ("D.R.  P.  Kl.  49  Nr.  18097  vom  11.  September  1881)  die  in 
Fig.  8  und  9  Taf  8  skizzirte  Anordnung  getroffen.  Hier  bewegt  die 
Schraubenspindel  d  den  Support,  während  die  Drehung  des  Obermessers  c 
von  der  Nuthwelle  i  aus  erzielt  wird  und  zwar  durch  eine  Schnecke  s, 
welche  die  Drehung  der  Welle  i  mitmacht,  zugleich  aber  durch  zwei 
am  Support  angegossene  Arme  t  verschoben  werden  kann. 

Bei  einer  anderen  Anordnung  ist  die  den  Support  bewegende 
Schraubenspindel  weggeblieben  und  die  Verschiebung  dadurch  erzielt, 
dafs  die  Schnecke  sich  in  einer  mit  der  Wange  fest  verbundenen  Zahn- 
stange fortschraubt.  Es  kann  auch  an  Stelle  der  Schnecke  eine  durch- 
gehende Schraubenspindel  verwendet  werden;  beide  Schrauben  müssen 
dann  aber  eine  verschiedene  Steigung  erhalten,  und  zwar  mufs  sich  die 
Transportschraube  schneller  drehen.  Ebenso  kann  die  Schnecke  durch 
ein  gleichfalls  an  der  Horizontalbewegung  des  Schlittens  theilnehmendes 
Kegelrad  ersetzt  werden,  welches  in  ein  auf  der  Achse  des  Obermessers 
sitzendes  Rad  einoreift  und  dieses  dreht. 
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Thomson's  schnell  stellbarer  Schraubstock. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  8. 

Der  von  /.  Thomson  in  New-Yovk  construirte  und  von  der  Colt's  Patent 
Fire  Arms  Mfg.  Co.  in  Hartford,  Conn.,  ausgeführte  Schraubstock  hat, 
wie  aus  Fig.  13  und  14  Taf.  8  zu  ersehen,  parallel  geführte  Backen  mit 
rasch  zu  bewerkstelligender  Stellbarkeit.  Drückt  man  den  Griff  H  und 
damit  die  Sperrklinke  h  nieder,  so  kann  der  vordere  Backen  b  gegen 
den  festen,  auf  der  Werkbank  befestigten  Backen  a  von  Hand  schnell 
verschoben  werden.  Die  Sperrklinke  A  fällt  dann  vermöge  der  Feder  i 
in  die  unten  gezahnte  Führungsstange  c  und  hält  dergestalt  die  beiden 
Backen  gegenseitig  fest.  Durch  Drehen  der  kurzen  Schraubenspindel  o 
wird  nun  das  im  Maul  befindliche  Werkstück  fest  eingeklemmt.  Die 
Schraube  o  hat  nur  die  letzte  kurze  Bewegung  des  Backens  b  zu  be- 
sorgen; sie  greift  in  die  Gänge  des  ausgehöhlten  Vorderendes  der 
Stange  c  und  ihre  Wirkung  ist  durch  den  Stift  g  begrenzt,  welcher  in 
eine  kurze  Nuth  von  c  eingreift. 


Weiserfs  Nuthenfräsmaschine  für  Holzbearbeitung. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  8. 

Die  von  0.  Weiser t  in  Stuttgart  (*D.  R.  P.  Kl.  38  Nr.  18665  vom 
15.  December  1881)  angegebene  Nuthenfräsmaschine  besteht  aus  einem 
gewöhnlichen  Höhensupport,  der  so  ausgebildet  ist,  dafs  er  das  Fräsen 
beliebig  langer  und  beliebig  von  einander  entfernter  Nuthen  ermöglicht. 

Das  zu  fräsende  Stück  wird  in  dem  vertikal  verstellbaren  Schlitten  C 
(Fig.  15  und  16  Taf.  8),  M'elcher  in  dem  HorizontalschUtten  B  verschiebbar 
ist,  zwischen  dessen  aufgebogenen  Rand  d  und  das  Spannstück  E  einer- 
seits und  den  Einstellbacken  f  andererseits  eingespannt.  Dann  wird  der 
Schlitten  C  in  irgend  einer  Weise  niedergedrückt,  während  welcher  Zeit  der 
Fräser  die  Nuth  einarbeitet ;  beim  Loslassen  drückt  die  Feder  s  den  Schlitten 
wieder  in  seine  Anfangslage  zurück.  Nun  wird  der  horizontale  Schlitten  ß 
verschoben,  um  die  zweite  Nuth  zu  fräsen.  Für  diese  Verschiebung  ist 
folgende  Längeneinstellvorrichtung  am  Rücken  des  Supportes  angebracht. 
Am  Schlitten  B  ist  auf  den  Ansätzen  r  eine  Leiste  Q  befestigt,  in  deren 
schwalbenschwanzförmigem  Schlitz  5  Stifte  o  beliebig  einstellbar  sind. 
Diese  auf  die  gewünschte  Nuthenentfernung  fixirten  Stellstifte  halten  den 
Schlitten  B  mittels  des  am  Rücken  des  Gestelles  .-1  angebrachten  Ein- 
fallhebels z  in  ganz  bestimmten  Lagen  fest.  Dieser  Hebel  wird  mit 
seinem  Maul  in  die  Stifte  durch  eine  Feder  eingedrückt  und  seine  Be- 
wegung erfolgt  von  Hand.  Mg. 
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Material -Prüfungsmaschine  von  Heinr.  Thomasset 

in  Paris. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  8. 

In  Fig.  4  bis  7  Taf.  8  ist  nach  Iron,  1882  Bd.  19  S.  361  und 
Enginee)\  1881  Bd.  51  S.  -il  eine  Materialprüfungsmaschine  von  Heinr. 
Thomasset  dargestellt,  wie  sie  von  der  Societe'  Änomjme  L HxjdrauUque  in 
Paris  gebaut  wird.  Diese  Maschine,  welche  bereits  in  Paris  1878  aus- 
gestellt war  1,  nimmt  in  mehrfacher  Beziehung  das  Interesse  in  Anspruch, 
da  sie  manche  zweckmäfsige  Einrichtungen  zeigt,  welche  geeignet  sein 
dürften,  Materialprüfungen  mit  gröfserer  Schnelligkeit  und  Genauigkeit 
zu  vollführen,  als  es  bei  den  meisten  derartigen  Maschinen  der  Fall  zu 
sein  pflegt. 

Die  Maschine  ist  auf  einem  länglichen  horizontalen  Bette  aufgebaut; 
auf  der  einen  Seite  desselben  befindet  sich  ein  Cylinder  ^,  dessen  Kolben, 
unter  hydraulischen  Druck  gesetzt,  in  dem  Probestück  Spannung  her- 
vorbringt, während  auf  der  anderen  Seite  eine  Vorrichtung  zur  selbst- 
thätigen  Ausbalancirung  und  zum  Messen  dieser  Spannung  angebracht 
ist.  Um  die  Druckzunahme  in  dem  Cylinder  B  vollständig  gleichförmig 
und  ununterbrochen  zu  machen,  wie  dies  bei  Herstellung  des  Druckes 
durch  eine  gewöhnliche  Pumpe  mit  hin-  und  hergehendem  Kolben  nicht 
erreicht  werden  kann,  wird  in  dem  Cylinder  .4,  welcher  durch  eine 
Rohrleitung  mit  B  in  Vei'bindung  steht,  der  Plunger  mittels  Handrades, 
eines  starken  Rädervorgeleges  und  Schraubenspindel  allmählich  nach 
unten  bewegt.  Die  Uebersetzung  ist  dabei  so  bemessen,  dafs  beispiels- 
weise bei  der  50'-Maschine  2  Arbeiter  mit  Leichtigkeit  diese  Spannung 
im  Probestück  hervorzubringen  vermögen;  bei  schwereren  Maschinen 
tritt  eine  Transmission  an  die  Stelle  des  Handbetriebes. 

Das  Probestück  wird  an  seinen  beiden  Enden  durch  Klauen  ge- 
halten, von  denen  die  eine  mit  der  Kolbenstange  des  Prefscylinders  5, 
die  andere  durch  Hebelübersetzung  mit  der  Vorrichtung  zum  Selbstaus- 
balanciren  der  Spannung  in  Verbindung  steht.  Um  nicht  gezwungen  zu 
sein,  stets  Probestücke  von  ein  und  derselben  Länge  zu  verwenden,  ist 
die  Kolbenstange  selbst  hohl  gemacht;  die  zweite  Stange,  welche  vorn 
zur  Klaue  ausgebildet  ist,  geht  durch  sie  hindurch,  ist  am  äufseren  Ende 
mit  Gewinde  versehen  und  kann  der  Länge  des  Probestabes  entsprechend 
mittels  Handrad  eingestellt  werden.  Nach  beendigtem  Versuche  wird 
der  Kolben    in    seine  ursprüngliche  Lage  zurückgebracht  durch  beider- 


1   Vgl.    Moritz   R.  r.  Pichler:     Die    Materialprüßmgsmasehinen   (Leipzig  1879. 
G.  Knapp)^  S.  23. 
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seitig  vom  Cylinder  befindliche  Gegengewichte,  welche  in  Aussparungen 
des  Fundaments  auf-  und  niedergehen. 

Besonders  interessant  ist  die  Vorrichtung  zum  selbstthätigen  Aus- 
balanciren  und  Messen  der  Spannung.  Wie  die  Detailtigur  5  zeigt,  wirkt 
die  zweite  Klaue  mittels  einer  Schneide  auf  den  kürzeren  Arm  eines 
Winkelhebels  C  von  Sfacher  Uebersetzung,  während  der  längere  Arm 
dieses  Hebels  auf  eine  Platte  D  von  verhältnifsmäfsig  grofsem  Quer- 
schnitte drückt.  Der  Druck  wurd  fortgepflanzt  durch  eine  zum  Abschlufs 
notliAvendige  Gummihaut  hindurch  auf  die  in  dem  sehr  flachen  Cylinder  E 
befindliche  Flüssigkeit.  Ein  Kupferrohr  stellt  die  Verbindung  zwischen 
dem  Cylinder  E  und  dem  Manometer  F  her  und  wird  demnach  in  dem 
Manometei-  die  Flüssigkeit  auf  diejenige  Druckhöhe  steigen,  welche  der 
im  Cylinder  E  herrschenden  Spannung  das  Gleichgewicht  hält.  Als 
manometrische  Flüssigkeit  ist  Quecksilber  verwendet,  während  der  Cy- 
linder E  und  das  Röhrchen  mit  Wasser  gefüllt  sind. 

Die  grofsen  Vortheile  dieser  Einrichtung  sind  unverkennbar:  Zu- 
nächst geschieht  die  Ausbalancirung  selbstthätig ;  Beobachtungsfehler,  wie 
sie  bei  Maschinen  ohne  Selbstwägevorrichtung  durch  das  nothwendige 
Berühren  dieser  Apparate  zum  Zwecke  der  Veränderung  der  Gewichte 
oder  ihrer  Hebellänge  vorkommen,  sind  also  hier  ausgeschlossen  und 
die  Beobachtung  wird  schon  aus  diesem  Grunde  einfacher  und  genauer. 
Dann  sind  aber  ferner  auch  diejenigen  Un Vollkommenheiten,  welche 
anderen  selbstthätig  arbeitenden  Maschinen  anhaften,  erheblich  vermindert. 
Namentlich  ist  bei  der  geringen  Hebelübersetzung  von  1:5  und  den  ver- 
hältnifsmäfsig grofsen  Längen,  die  man  dabei  den  Hebelarmen  hat  geben 
können,  ein  gröberer  Fehler  in  der  Bestimmung  des  wirklichen  Ueber- 
setzungsverhältnisses ,  wie  er  bei  einer  starken,  durch  Combination  ver- 
schiedener Hebel  erreichten  Uebersetzung  leicht  vorkommen  kann,  aus- 
geschlossen und  die  sonst  durch  Reibung  in  den  Schneiden  hei-vorgerufenen 
Ungenauigkeiten  sind  hier  gleich  Null  zu  setzen,  da  ja  die  Bewegung 
des  Hebels  nur  eine  ganz  minimale  ist. 

Verkennen  läfst  sich  nicht,  dafs  die  getroffene  Anordnung  die  An- 
bringung eines  selbstthätigen  Registrirapparates  erheblich  erschwert  (er- 
leichtert würde  dieselbe  vielleicht,  wenn  statt  des  Quecksilbermanometers 
ein  Federmanometer  zur  Verwendung  käme);  im  Uebrigen  dürfte  die 
Maschine  zu  den  vorzüglichsten  dieser  Gattung  gehören  und  die  zahl- 
reiche Verwendung,  welche  sie  bereits  namentlich  in  Frankreich  und 
Belgien  gefunden  hat,  bestätigt  dies. 

Eine  besondere  Vorrichtung  zum  genauen  Messen  der  Verlängerungen 
bei  Spannungen  innerhalb  der  Elasticitätsgrenze  ist  der  Maschine  hin- 
zugefügt durch  Ingenieure  des  Bureau  Veritas  in  Brüssel,  für  welches 
eine  derartige  Maschine  geliefert  wurde.  Dieser  Apparat  ist  in  Fig.  7 
Taf.  8  dargestellt.  Ein  Sector  a  ist  durch  Reibungsrollen  an  dem  mit 
der  Klaue  b    fest    verbundenen  Arm   c   gelagert  und   aufserdem   durch 
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Führung  in  einer  Nuth  des  Stiftes  d  gegen  seitliche  Verschiebung  ge- 
sichert. An  denjenigen  Stellen  des  Probestabes,  zwischen  welchen  die 
Verlängerung  gemessen  werden  soll,  sind  Klemmen  angebracht,  von 
denen  die  eine  zwischen  vorspringende  Stifte  des  Sectors  fafst  (M-obei 
jeder  Spielraum  durch  eine  aufgestellte  konische  Hülse  e  vermieden 
wird),  während  die  andere  mittel^  einer  kleinen  Stellschraube  ein  dünnes 
Kupferband  aufnimmt ,  welches  ihn  die  Nabe  eines  im  Mittelpunkt  des 
Sectors  drehliaren  Zeigers  f  geschlungen  ist.  Dehnt  sich  nun  in  Folge 
der  eintretenden  Spannung  der  Probestab  zwischen  den  Klemmen  aus, 
so  ist  die  nothwendige  Folge,  dafs  ein  Verdrehen  des  Zeigers  vom  Null- 
punkte aus  nach  der  Pfeilrichtung  hin  stattfindet  und  zwar  ]n*oportional 
der  Verlängerung.  Da  der  Sector  mit  ents])rechender  Skala  versehen 
ist,  so  kann  man  in  jedem  Augenblicke  die  vorhandene  Verlängerung 
ablesen  und  zwar  mit  Hilfe  des  am  Zeiger  angebrachten  Nonius  auf 
Omni^OS  genau.  Nach  beendigtem  Versuch  bringt  ein  kleines  Gegen- 
gewicht g  in  Gemeinschaft  mit  einer  Spiralfeder  h  den  Zeiger  wieder 
auf  seine  Nullstellung  zurück. 

Zum  Schlafs  mag  bemerkt  werden,  dafs  T/iomassel  es  für  unzweck- 
mäfsig  hält,  ein  und  dieselbe  Maschine  für  Untersuchungen  auf  Verhalten 
\on  Probestäben  bei  Spannungen  verschiedener  Art  zu  verwenden,  theils 
Aveil  die  Auswechselung  der  einzelnen  Vorrichtungen  die  Versuche  selbst 
umständlicher  und  weniger  zuverläfsig  macht,  theils  auch,  weil  die 
Maschine  durch  die  nothwendig  complicirtere  Construction  thatsächlich 
eben  so  theuer  zu  stehen  kommen  würde,  wie  die  einzelnen  Special- 
maschinen zusammen  genommen.  Es  werden  daher  Maschinen  nach 
T/iomassel's  Sj'stem  nicht  combinirt  hergestellt,  sondern  stets  als  Special- 
maschinen für  Untersuchung  ^on  Probestäben  auf  Zug,  Druck,  Torsion 
liezieh.  Bieaiung.  ^''• 


Laute's  Seilfangvorrichtung  für  Förderungen. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  8. 

Speciell  für  Köpe's  Fördereinrichtung  (vgl.  1878  230  '''  17)  hat  Wilhelm 
Laute  in  Lipine  (''D-R-P-  Kl.  5  Nr.  18 181  vom  17.  August  1881)  eine 
selbstthätige  Fangvorrichtung  angegeben,  welche  durch  Festklemmen 
des  Seiles  auf  der  Seilscheibe  selbst  verhindern  soll,  dafs  bei  eintretendem 
Seilbruche  das  zweite  Fördergestell  in  Mitleidenschaft  gezogen  werde. 
Die  Einrichtung  des  Apparates  erhellt  aus  Fig.  10  bis  12  Taf.  8  und 
folgender  Beschreibung. 

"  An  den  gewöhnhchen,  für  die  Auflagerung  der  Seilscheibe  erfor- 
derlichen festen  Trägern  B  sind  bcM-egliche  Träger  A  in  der  Weise  an- 
gebracht, dafs  sie  ihren  Drehi)unkt  in  a  haben,   während  sie  aufserdem 


130  Telephonische  Miisikübertragungen  in  München. 

und  zwar  unter  den  Seheibenachsen  durch  Keile  G  unterstützt  sind;  diese 
letzteren  stehen  mittels  der  in  der  Zeichnung  angegebenen  Hebelübersetzung 
mit  einem  Gewichte  in  Verbindung,  welches  die  Last  der  Träger  Ä  ein- 
schliefslich  der  Seilscheiben,  so  lange  diese  unbelastet  sind,  zu  überwinden 
und  jene  emporzudrücken  vermag,  dabei  geringer  als  das  Gewicht  des 
leeren  Fördergestelles  und  schwerer  als  die  Last  der  Seillänge  von  der 
Scheibe  bis  zum  Schachttiefsten  gemessen  ist. 

Wenn  nun  ein  Seilbruch  eintritt,  so  wird,  falls  derselbe  nicht  zwischen 
Seilscheibe  und  Maschine  erfolgt,  in  welchem  Falle  die  Vorrichtungen 
an  beiden  Seilscheiben  in  Thätigkeit  treten,  die  Scheibe  des  nicht  direkt 
durch  den  Bruch  betroffenen  Fördergerüstes  zunächst  entlastet  und  in 
Folge  dessen  von  dem  oben  erwähnten  Gewichte  nebst  den  Trägern  A 
gehoben,  wobei  gleichzeitig  durch  die  Stangen  g  die  Keile  G  weiter 
unter  die  Träger  Ä  geschoben  werden,  so  dafs  deren  Rückgang  unmöglich 
wird.  Durch  diese  Hebung  der  Träger  wird  die  Seilscheibe  an  das  nur 
wenig  über  ihr  liegende  Bremsstück  C  angedrückt  und  dadurch  die  um  f 
drehbare  Gabel  F  ausgehoben;  so  dafs  C  frei  beweglich  wird.  Da  nun 
das  Bremsstück  C  an  der  unteren  Seite  eine  der  Seilscheibenspur  ent- 
sprechende Rippe  trägt,  welche  bei  Hebung  der  Scheibe  in  die  Spur 
eingreift,  so  wird  durch  die  Reibung  das  Bremsstück  mit  nach  vorwärts 
gezogen;  hierbei  mufs  aber  in  Folge  der  excentrischen  Anordnung  der 
Drehzapfen  c  das  Seil  immer  fester  zwischen  Scheibe  und  Bremsstück 
eingeklemmt  werden,  bis  schliefslich  eine  Fortbewegung  der  Scheibe 
unmöglich  und  damit  das  Seil  mit  dem  daran  hängenden  Gerüste  ge- 
fangen ist.  S — /. 


Telephonische  MusikiÜDertragungen  in  München. 

Auch  die  Elektricitätsausstellung  im  Glaspalaste  zu  München  hat 
reichlichen  Anlafs  gegeben,  musikalische  Aufführungen  telephonisch  in 
anderen  Räumen  geniefsbar  zu  machen  (vgl.  1882  243  264). 

In  erster  Reihe  ist  die  Uebertragung  der  Oper  aus  dem  Hoftheater 
nach  dem  Glaspalaste  zu  nennen.  Diese  Anlage  ist  von  J.  Berliner  in 
Hannover  ausgeführt  worden,  welcher  dazu  nur  zwei  zwischen  Hof- 
theater und  Glaspalast  gespannte  Drähte  verlangt  hatte,  weil  er  die  im 
Hoftheater  aufzustellenden  4  Inductoren  parallel  ^  zu  schalten  beabsich- 
tigte, im  Glaspalaste  aber  den  von  denselben  gelieferten  gemeinsamen 
Strom  wieder  in  4  Zweige  theilen  und  so  den  4  Gruppen  von  Telephonen 
zuführen  wollte.  Die  Generaldirektion  der  Verkehrsanstalten  stellte  indefs 
12  Drähte  zur  Verfügung  und  von  diesen  wurden  5  in  folgender  Weise 


1  Bei  Uebertragung  auf  sehr  weite  Entfernungen  hält  Berliner  die  Hinter- 
einanderschaltung der  Inductoren  sowohl,  wie  der  Telephone  für  zweckmäfsiger. 
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benutzt:  Die  Anlage  ist  darauf  berechnet,  dafs  stet«  16  Personen  zu- 
gleich hören  können,  dafs  aber  zugleich  die  Zeit,  während  welcher  die 
hörenden  Personen  wechseln,  nicht  verloren  gehen  sollte;  daher  wurden 
in  zwei  benachbarten,  in  geeigneter  Weise  gegen  äufsere  Geräusche 
abgeschlossenen  Zimmern  im  Glaspalaste  je  32  Telephone  von  Berliner 
in  Hannover  mit  Hufeisenmagnet  aufgehängt,  in  dem  einen  aber  noch 
4  Telephone  mit  Stabmagnet,  wie  sie  jetzt  die  Bell  Comjyamj  benutzt. 
Die  letzteren  4  bleiben  beständig  eingeschaltet  und  stehen  als  Control- 
telephone  blofs  dem  Aussteller  zur  Verfügung;  neben  ihnen  befindet  sich 
ein  einfacher  Kurbelumschalter  mit  4  Kurbeln,  mittels  dessen  abwechselnd 
die  32  Telephone  des  einen  und  die  32  des  anderen  Zimmers  in  die 
Leitungen  eingeschaltet  werden,  und  zwar  zu  je  8  in  4  Stromkreisen, 
welche  aus  4  Leitungsdrähten  und  1  gemeinschaftlichem  Rückleitungs- 
drahte gebildet  sind.  Li  jedem  der  4  Stromkreise  ist  im  Hoftheater  die 
secundäre  Rolle  eines  Inductors  eingeschaltet,  M^elche  aus  4000  bis  5000 
Windungen  eines  0'"n\ll  dicken  Drahtes  besteht  und  etwa  650  S-E  Wider- 
stand hat,  während  die  primäre  Rolle  4  Lagen  eines  0°if",9  dicken  Drahtes 
mit  etwa  0,4  bis  0,5  S-E  Widerstand  enthält.  Li  den  Stromkreis  jeder 
primären  Rolle  sind  6  grofse  (16  X  30^01)  Callaud- Elemente  von  sehr 
geringem  innerem  Widerstand  eingeschaltet  und  3  Mikrophone  von 
Berliner^  welche  in  ihrer  Anordnung  gegenüber  den  in  /).  p.  J.  1881  241 
237  beschriebenen  einige  Vereinfachungen  aufweisen.  Die  3  zusammen- 
gehörigen Mikrophone  liegen  in  Parallelschaltung,  jede  der  4  Batterien 
ist  zu  zwei  hinter  einander  geschalteten  dreifachen  Elementen  ange- 
ordnet. Von  den  12  Mikrophonen  stehen  4  auf  der  Bühne  nahe  zu 
beiden  Seiten  des  Souffleurkastens,  4  auf  der  äufseren  Rampe  über  dem 
Orchester  und  4  an  der  Brüstung  des  ersten  Ranges  gleich  hinter  dem 
Orchester;  jedes  Mikrophon  ist  mit  einem  Schalltrichter  versehen,  dessen 
Wände  nach  innen  zu  ein  wenig  gewölbt  sind  und  dessen  nicht  sym- 
metrisch liegende  Achse  mit  der  Ebene  der  Schallöffnung  einen  Winkel 
von  450  macht;  die  Schalltrichter  der  Mikrophone  auf  der  Bühne  sind 
der  Bühne  zu  gerichtet,  die  auf  der  Rampe  gegen  das  Orchester  hin  und 
die  auf  der  Brüstung  nach  abwärts  nach  dem  Orchester  zu.  Jedes 
Mikrophon  ist  mittels  4  Gummiringen  von  quadratischem  Querschnitt 
in  vertikaler  Stellung  an  einem  kleinen  hölzernen  Bocke  aufgehängt, 
welcher  durchbrochen  ist,  damit  er  im  Lampenlichte  keinen  Schatten 
werfe.  2  der  12  Mikrophone  sind  sogen.  Mikrophone  mit  schwerer 
Elektrode,  d.  h.  solche,  bei  denen  das  pendelnde  Contactstück  etwas 
gröfser  und  schwerer  ist,  damit  in  diesen  beiden  den  stark  lärmenden 
Musikinstrumenten  (Hörnern  und  Trompeten)  gegenüber  gestellten  Mikro- 
phonen nicht  etwa  durch  die  zu  heftigen  Schwingungen  der  Platte 
Stromunterbrechungen  an  der  Contactstelle  entstehen;  deshalb  sind  diese 
beiden  Mikrophone  auch  nur  mit  etwas  kleinerem  Schalltrichter  ausge- 
rüstet.    Die  3  auf  denselben  Inductor  geschalteten  Mikrophone  befinden 
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sich  auf  derselben  Seite  des  Theaters  und  jeder  Hörer  erhält  2  Tele- 
phone, von  denen  das  eine  mit  3  Mikrophonen  der  rechten  Seite,  das 
andere  mit  3  Mikrophonen  der  linken  Seite  verbunden  ist,  das  eine  ans 
rechte,  das  andere  ans  linke  Ohr  gehalten  wird. 

Bei  den  Vorversuchen  in  der  ersten  Hälfte  des  Septembers  wurden 
an  2  Abenden  die  4  vom  Opernhause  kommenden  Drähte  zusammen- 
gekuppelt und  mit  der  vom  Glaspalaste  ausgehenden  Telephonlinie 
München-Tutzing-Murnau-Oberammergau  verbunden.  Dabei  wurde  der 
gemeinschaftliche  Rückleitungsdraht  im  Glaspalaste  durch  eine  voll- 
ständige Tele})honstation,  Sj'stem  Berliner^  an  Erde  gelegt,  die  4  anderen 
Leiter  aber  erst  durch  die  Telephonlinie  hindurch  in  Oberammergau  mit 
der  Erde  verbunden;  in  Tutzing  und  in  Oberammergau  waren  ebenfalls 
vollständige  Telephonstationen  eingerichtet,  erstere  als  Zwischenstation 
und  letztere  als  Endstation  mit  Erde;  in  München  waren  2  Paar,  in 
Tutzing  3  Paar,  in  Oberammergau  1  Paar  Telephone  eingeschaltet; 
aufserdem  waren  die  secundären  Rollen  der  3  in  den  3  Stationen  auf- 
gestellten Mikrophone  (etwa  600  S-E)  mit  in  dem  Stromlaufe.  Das  Er- 
gebnifs  war  überraschend:  Es  konnte  mit  Bequemlichkeit  zwischen  je 
2  Stationen  ein  Gespräch  geführt  werden,  ohne  dafs  dadurch  die  3.  Station 
im  Anhören  der  Oper  gestört  wurde.  Von  den  aus  anderen  auf  dem- 
selben Gestänge  laufenden  Leitungen  inducirten  Strömen  wirkten  störend 
nur  die  von  einer  Hughes-Leitung  herrührenden  und  die  von  den  Induc- 
toren  der  Eisenbahnläutewerke  stammenden.  Es  war  dies  der  erste  Ver- 
such, eine  Operntelephonie  auf  gröfsere  Entfernung  (nahezu  100  ^^) 
zu  übertragen. 

Neben  den  2  Berliner  sehen  Zimmern  befinden  sich  zwei  ähnliche, 
in  denen  abwechselnd  eine  Anzahl  Personen  die  Operetten  des  Theaters 
am  Gärtnerplalze  und  gleichzeitig  eine  andere  Anzahl  die  Concerte  des 
ÄitTschen  Colossenms  hören  können.  Die  letztere  Anlage  ist  nach  Pater- 
sons  S^'stem  von  Einstein  in  München  ausgeführt.  Die  Paterson sehen 
Mikrophone  unterscheiden  sich  nicht  wesentlich  von  den  6rotoer  sehen, 
nur  laufen  bei  ihnen  nicht  blofs  3,  sondern  je  4  Kohlenstäbe  von  dem 
Mittelstück  nach  links  und  rechts  aus.  Die  Mikrophone  sind  an  der 
Gallerie  des  Colosseums  aufgestellt.  Die  Anlage  im  Gärtneri)latz-Theater 
ist  von  Armin  Tenner  eingerichtet  worden  und  zwar  sind  im  Theater 
links  und  rechts  zusammen  10  Mikrophone  von  Blake  (vgl.  1881  241 
236)  aufgestellt,  z.  Th.  an  der  Briistung  des  ersten  Ranges  neben 
einander,  z.  Th.  über  einander  in  dem  Winkel  hinter  den  etwas 
vorspringenden  Wänden  zu  beiden  Seiten  der  Rampe  und  je  2  Mikro- 
phone sind  in  einen  der  5  nach  dem  Glaspalaste  geführten  Drähte  ein- 
geschaltet. 

Die  beabsichtigte  Uebertragung  der  Concerte  des  englischen  Cafes 
in  den  Glaspalast  mittels  des  für  viele  Zuhörer  zugleich  den  Musikgenufs 
vermittelnden  Riesentelephons  von  Weigele  in  Stuttgart  war  aus  ^erschie- 
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denen  Ursachen  bis  Ende  Se])tember  noch  nicht  zu  MivkungsvoUei"  Diivch- 
fiihi-ung  gekommen.  E — e. 


Zur  Gerbstoff bestimmung;  von  Ferd.  Simancl 

Die  verbesserte  Löicent/tal'tidie  Methode  (vgl.  1878  228  53)  wurde 
gleich  nach  ihrem  Bekanntwerden  (Frühjahr  1877)  von  den  meisten 
Chemikern  für  ihre  Gerbstottuntersuchungen  angewendet,  da  die  Idee, 
welche  ihr  zu  Grunde  Hegt,  eine  vorzügliche  ist  und  die  Analysen  ver- 
hältnirsmälsig  einfach  und  .schnell  ausgeführt  sind.  In  der  Versuchs- 
station für  Lederindustrie  zu  Wien  M'urde  dieselbe  auch  sogleich  ange- 
nommen, doch  in  kurzer  Zeit  schon  die  Beobachtung  gemacht,  dafs  die 
Resultate,  A^enn  dasselbe  Gerbmaterial  mehrmals  und  mit  verschiedenen 
Mengen  untersucht  wurde,  unter  einander  nicht  stimmten,  wenn  auch 
Rücksicht  auf  einen  gewissen  Analysenfehler  genommen  wurde,  ohne 
damals  die  Ursache  davon  zu  kennen.  Die  Fällung  des  Gerbstoffes  mit 
salziger  Leimlösung  und  verdünnter  Schwefelsäure  wurde  daher  wieder 
aufgegeben  und  seit  dieser  Zeit  versucht,  entweder  die  Fehler  der 
Löivenlharschen  verbesserten  Methode  zu  beheben,  oder  aber  an  Stelle 
des  Leimes  einen  anderen  Stoff  zu  setzen,  welcher  die  Fähigkeit  besitzt, 
Gerbsäure  und  gerbende  Stoffe  aufzunehmen,  dessen  Anwendung  nicht 
umständlich  wäre  und  bei  dessem  Gebrauche  auch  dann  gute  und  über- 
einstimmende Resultate  erhalten  werden,  wenn  die  Anal^-sen  auch  unter 
verschiedenen  Umständen  ausgeführt  würden.  Als  Basis  wurde  die 
Oxydation  mit  Chamäleon  oder  Chlorkalk  mit  Indigolösung  \on  be- 
stimmtem Gehalte  als  Indicator  bei  Gegenwart  von  Schwefelsäure  ange- 
nommen, da  das  Arbeiten  damit  bekanntlich  einfach  und-  bei  einiger 
LTebung  der  Endpunkt,  wenn  die  zur  Analyse  verwendeten  Lösungen 
im  richtigen  Verhältnisse  stehen,  leicht  zu  treffen  ist,  so  dafs  unter 
Umständen  eine  Untersuchung  auch  von  einem  Nichtchemiker  sicher 
ausgeführt  werden  kann.  Als  der  zunächst  liegende  Körper,  welchen 
schon  Hammer  und  Löwenthal  früher  zum  Ausziehen  von  Gerbstoff  aus 
Lösungen  benutzt  hatten,  wurde  die  Haut  angewendet.  ' 

Trotz  der  grofsen  Vortheile,  w^elche  man  schon  bei  Anwendung 
der  Haut  dem  Leim  gegenüber  erhält,  hat  die  Verwendung  der  Haut- 
blöfse  doch  gewisse  Mängel,  welche  zwar  die  Genauigkeit  der  damit 
erzielten  Resultate  bei  richtiger  Anwendung  nicht  beeinträchtigen,  aber 
doch  unangenehm  Averden  können.    Hierher  gehört  die  verhältnifsmäfsig 


l  Mittlerweile,  als  diese  und  die  folgenden  Versuche  im  Gang  waren,  habe 
ich  den  Grund  des  Nichtübereinslimmens  der  einzelnen  Anal3'sen  desselben 
Gerbmaterials,  nach  Löwenthafs  verbesserter  Methode  den  Gehalt  bestimmt,  ge- 
funden und  veröffentlicht  (vgl.  1882  242  398).  Ich  habe  dort  auch  angedeutet, 
wie  man  trotzdem  damit  richtige  Resultate  erhalten  kann. 
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schwere  Aufnahmsfähigkeit  derselben.  Man  kann  24  Stunden  unter 
Umschütteln  Hautpulver  mit  einer  Gerbsäurelösuug  stehen  lassen  und, 
trotz  entsprechender  Menge  desselben  zum  Gerbstoff,  im  Filtrate  noch 
Gerbsäure  nachweisen.  Bedenkt  man  nun,  dafs  bei  unserer  gebräuch- 
lichen Verdünnung  der  Chamäleonlösung  l^c  derselben  0,0013  bis  0?,0017 
Tannin  entspricht,  und  berücksichtigt  man  auch  die  Empfindlichkeit  der 
Reaction  von  Leim  auf  Tannin  2,  so  ist  leicht  einzusehen,  dafs  man  sich, 
wenn  auch  nur  immer  lO^c  des  Filtrates  vom  Hautpulver  zum  Titriren 
verwendet  werden,  um  mehrere  Zehntel,  ja  sogar  bis  zu  l^c  irren  kann, 
was  unter  Umständen  mehrere  Procent  Gerbstoff  weniger  ergeben  wird. 

Es  ist  daher  nothwendig,  wenn  man  mit  Leimlösung  in  einem  Theil 
des  Hautfiltrates  einen  Niederschlag  erhalten  hat,  entweder  noch  längere 
Zeit  das  Hautpulver  damit  in  Berührung  zu  lassen,  was  gewöhnlich  nicht 
sehr  viel  nützt,  oder  besser  den  letzten  Rest  des  Gerbstoffes  mit  frischen 
Spänen  auszuziehen.  Hat  man  im  Filtrate  mit  Leim  auch  keinen  Nieder- 
schlag oder  Trübung  erhalten,  so  ist  es  bei  genauen  Analysen  räthlich, 
einen  Theil  des  Filtrates  auf  beiläufig  1/4  oder  i|g  Theil  einzudampfen 
und  in  der  erkalteten  Lösung  auf  Gerbsäure  zu  prüfen.  Besteht  die 
Reaction  nur  in  einer  schwachen  opalisirenden  Trübung,  was  in  der 
Regel  der  Fall  ist,  so  kann  man  sicher  sein,  dafs  der  Mehrverbrauch, 
welcher  durch  schlechtes  Entfernen  des  Gerbstoffes  aus  der  Brühe  ent- 
steht, sehr  gering  ist.  Hat  man  ein  hochhaltiges  Gerbmaterial  (d.  h.  ein 
solches,  welches  über  25  Proc.  Gerbstoff  mit  Tannin  gemessen  enthält), 
so  ist  diese  Vorsicht  nie  aufser  Acht  zu  lassen;  denn  es  werden  davon 
selbstredend  immer  Aveniger  auf  ein  bestimmtes  Volumen  abgekocht  als 
von  einem  niederhaltigen  (unseren  Rinden,  Schmack,  Mimosarinden, 
Quebrachoholz  u.  dgl.)  und  der  Fehler,  der  durch  einen  Mehrverbrauch 
an  Chamäleon  im  FiUrat  entsteht,  aus  welchem  der  Gerbstoff  entfernt 
sein  soll,  verringert  um  so  mehr  den  Gehalt  des  Gerbmaterials,  je  weniger 
davon  ausgelaugt  wurde. 

Ein*  weiterer  Uebelstand,  welcher  sich  bei  Anwendung  von  Haut 
ergibt,  ist  die  Beschaffung  derselben  und  das  Zerkleinern.  Der  Chemiker 
ist  in  dieser  Beziehung  gewöhnlich  auf  den  Gerber  angewiesen;  denn 
es  ist  für  ihn  in  der  Regel  zu  umständlich,  sich  selbst  aus  Haut  die 
Blöfse  darzustellen.  Das  Aeschern  oder  Behandeln  mit  einem  anderen 
Haarungsmittel,  das  Haaren  selbst,  das  vollständige  Entfernen  der  Ober- 
haut, das  Wegnehmen  des  Unterhautzellgewebes,  das  Reinigen  der  Blöfse 
vom  Haarungsmittel,  welches  noch  in  derselben  steckt,  sind,  mit  Aus- 
nahme vielleicht  der  letzteren,  Arbeiten,  welche  sich  in  einem  Laborato- 
rium nicht  leicht  ausführen  lassen;  dazu  kommt  noch,  da  man  Felle, 
welche    zu  dünn  sind    und  beim  Zerkleinern   grofsen   Zeitaufwand   be- 

'2  Bei  einer  Verdünnung  von  1:25000  ist  die  Trübung  noch  erkennbar, 
während  bei  1 :  30000  schon  eine  dickere  Flüssigkeitsschicht  nothwendig  ist, 
damit  die  Trübung  bemerkt  werden  kann. 
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dürfen,  nicht  leicht  verwenden  kann,  dafs  dickere  Häute  dazu  ge- 
nommen werden  müssen.  Woher  bekommt  man  aber  etwa  1*^  solcher 
Haut,  welche  in  kleineren  Laboratorien  sehr  lange  vorhalten  würde? 
Aus  den  Lederfabriken  kann  man  nur  Abfälle  beziehen,  welche  zum 
Gebrauch  vorherige  langwierige  Reinigung  bedürfen,  da  dieselben  (Kalbs- 
köpfe, Klauen  u.  dgl.),  weil  sie  ohnedies  unter  das  Leimleder  wandern, 
weder  vom  Unterhautzellgewebe,  noch  von  den  Haaren  und  der  Ober- 
haut sowie  dem  Kalk  auch  nur  annähernd  rein  gemacht  werden,  oder 
im  günstigsten  Falle  eine  halbe  Haut  erhalten.  Trotzdem  man  bei 
analytischen  Arbeiten  gewöhnlich  nicht  auf  den  Preis  der  dazu  ver- 
wendeten Reagentien  sieht,  so  ist  doch,  namentlich  für  kleinere  Labo- 
ratorien, die  Ausgabe  für  die  Haut  nicht  geringfügig,  wenn  sie  auch  auf 
Jahre  hinaus  mit  derselben  versehen  werden.  Immer  wird  aber  eine 
Substanz,  welche  leichter  zu  beschaffen  ist  und  nicht  zum  Zerkleinern, 
wie  bei  der  Haut  das  Hobeln  oder  Raspeln,  so  vieler  Zeit  bedarf,  sehr 
erwünscht  sein,  vorausgesetzt,  dafs  dieselbe  gegen  Gerbstoff  sich  ebenso 
verhält  wie  die  Haut. 

Eine  solche  Substanz  ist  das  leimgehende  Geivebe  der  Knochen.  Auf 
Veranlassung  des  Hrn.  Direktors  W.  Eitner  -s^au-den  Röhrenknochen  mit 
verdünnter  Salzsäure  bis  zur  Entfernung  der  Kalksalze  behandelt,  dann 
ausgewaschen  und  damit  die  Gerbsäure  mit  demselben  Erfolg  aus  Brühen 
ausgezogen  wie  mit  Hautpulver,  nur  mit  dem  Unterschied,  dafs  der  Gerb- 
stoff in  bedeutend  kürzerer  Zeit  entfernt  war.  Später  wurden,  da 
A.  Müntz  (1877  226  326)  nachgewiesen  hatte,  dafs  Stickstoff  haltige 
Pflanzenfasern  auch  Tannin  aufnehmen  und  zwar  um  so  mehr,  je  reicher 
sie  an  Stickstoff  sind,  die  Versuche  auch  mit  den  von  Kalksalzen  be- 
freiten Hornschläuchen  (der  knochenartige,  Gefäfse  führende  Kern  der 
Hörner  vom  Rind)  angestellt,  da  man  doch  als  sicher  annehmen  konnte, 
dafs  dieselben,  sowie  alle  mit  Wasser  aufweichenden^  thierischen^  Stickstoff 
haltigen  Substanzen^  ebenfalls  im  Stande  wären,  Gerbsäure  aufzunehmen. 
Die  erzielten  Resultate  Maren  übereinstimmend  mit  den  durch  Haut  oder 
dem  leinigebenden  Gewebe  der  Knochen  erhaltenen. 

Bevor  ich  die  Beleganalysen  anführe,  will  ich  kui-z  erwähnen,  Avie 
im  Laboratorium  der  Versuchsstation  die  Hautblöfse,  die  extrahirten 
Knochen  und  Hornschläuche  hergestellt  werden. 

1)  Blöfse.  Haut  wird  mit  Schwefelnati-ium  und  Kalkbrei  behandelt, 
gehaart  und  dabei  auch  die  Oberhaut  entfernt,  dann  2  Tage  in  einen 
dünnen  Brei  von  frisch  gelöschtem  Kalk  gegeben;  nach  dieser  Zeit  wird 
dieselbe  mit  Wasser  abgespült  und  die  Narbenseite  so  viel  als  möglich 
mechanisch  (durch  Streichen  mit  einem  halbscharfen  Instrumente)  vom 
Kalk  befreit  und  das  Unterhautzellgewel)e  durch  Ausfalzen  weggenommen. 
Dann  wird  unter  öfterem  Wasserwechsel  mehrere  Stunden  gewässert, 
danach  in  ein  Bad  aus  50^^  käuflicher  concentrirter  Salzsäure  auf  10^ 
Wasser  gegeben,  10  Minuten  damit  unter  festem  Kneten  zur  Entfernung 
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des  Kalkes  in  Eerührung  gelassen,  mit  Wasser  — ,  zuerst,  so  lange  das- 
selbe noch  sauer  reagirt,  mit  gewöhnlichem  und  später  mit  destillirtem 
Wasser  —  ausgewaschen,  bis  nurmehr  eine  minime  Reaction  auf  Chlor 
auftrat,  abgeprefst  und  getrocknet.  Die  ganzen  Operationen  müssen  hier 
sehr  beschleunigt  werden,  damit  die  Haut  nicht  zu  faulen  beginnt;  bei  den 
exlrahirten  Knochen  und  Hornschläuchen  ist  dies  nicht  zu  befürchten  und 
können  dieselben  auch  viel  länger  ausgewaschen  werden,  wodurch  eines- 
theils  die  Mineralsalze,  andererseits  die  löslichen  organischen  Stoffe 
gröfstentheils  entfernt  werden. 

Die  getrocknete  Blöfse  kann  nun  auf  zweierlei  Weise  zerkleinert 
werden:  entweder  wird  sie  geraspelt,  oder  mit  einem  Hobel  in  feine 
Späne  zerschnitten.  Ich  halte  das  letztere  darum  für  besser,  da  bei 
weitem  nicht  so  viel  Arbeit  nöthig  ist,  ein  Stück  Haut  zu  hobeln,  als 
zu  raspeln.  Das  erhaltene  Pulver  mufs  vollständig  frei  von  Kalk  sein. 
Von  demselben  werden  gewöhnlich  58  auf  je  100'^'^  einer  Gerbstoffabkoch- 
ung, von  der  10^^  etwa  12^^=  Chamäleon  zur  Oxydation  brauchen,  genom- 
men und  mindestens  12  Stunden  unter  öfterem  Schütteln  stehen  gelassen. 
Gab  eine  auf  beiläufig  den  vierten  Theil  eingedampfte  Partie  des  Hautfil- 
trates  mit  Leimlösung  noch  eine  beträchtliche  Reaction,  was  öfter  der  Fall 
sein  kann,  so  wird  das  Filtrat  mit  etwa  2s  Hautpulver  neuerdings  mehrere 
Stunden  stehen  gelassen.  Es  ist  bei  diesen  verdünnten  Brühen  nicht 
nöthig,  die  Hautstückchen,  welche  ohnedies  sehr  dünn  sind,  früher  mit 
einer  bestimmten  Menge  destillirten  Wassers  aufzuweichen.  Die  erhaltenen 
Resultate  stimmen  im  schlimmsten  Falle  auf  beiläufig  0,3  Proc.  überein. 

2)  Leimgebendes  Gewebe  der  Knochen.  Röhrenknochen,  deren  Gelenks- 
enden und  das  in  der  Röhre  enthaltene  Mark  entfernt  sind,  Averden  in 
gröfsere  Stücke  zerschlagen  und  2  Tage  mit  einer  Sprocentigen  Soda- 
lösung digerirt,  dann  abgebürstet  und  wiederholt  mit  Wasser,  welches 
immer  einige  Stunden  damit  in  Berührung  bleibt,  ausgewaschen,  dann 
in  nufsgrofse  Stücke  zerkleinert  und  mit  einer  verdünnten  Salzsäure, 
welche  1'  käuflicher  roher  Säure  in  8'  enthält,  so  lange  behandelt,  bis 
sie  weich  werden.  Jetzt  werden  sie  mit  Wasser  ziemlich  entsäuert  und 
naß  durch  eine  kleine  Mühle  laufen  gelassen.  Die  ganz  zerfaserte  Masse 
wird,  um  die  letzten  Reste  von  Kalksalzen  und  etwa  auch  Eisenoxyd 
zu  entfernen,  noch  öfter,  aber  mit  einer  verdünn teren  Säure  (1 :  20) 
digerirt,  dann  zuerst  mit  gewöhnlichem  und,  wenn  dasselbe  nicht 
mehr  sauer  reagirt,  mit  destillirtem  Wasser  sehr  gut  ausgewaschen, 
abgeprefst  und  getrocknet. 

Diese  extrahirten  Knochen  nehmen  bedeutend  schneller  als  die 
Haut  den  GerbstotF  auf;  die  Knochen  selbst  lassen  sich  überall  sehr 
leicht  und  in  beliebiger  Menge  beschaffen  und  auf  einfache  Weise  von 
den  Kalksalzen  befreien. 

3)  In  gleicher  Weise  werden  die  Hornschläuche  behandelt.  Die- 
selben sehen  extrahirt  und  mit  Wasser  aufgeweicht  ganz  knorpelig  aus. 
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Angezeigt  ist,  sowohl  die  extrahirten  Kuochen  als  die  Hornschläuehe 
nach  dem  Trocknen  durch  Siebe  zu  sortiren  und  jede  Sorte  getrennt  zu 
verwenden. 

Aus  den  vielen  mit  Haut,  extrahirten  Knochen  und  Hornschläuchen 
ausgeführten  Analysen  will  ich  nur  einige  anführen,  da  sich  Jeder  ohne- 
dies sehr  leicht  von  der  Richtigkeit  meiner  Behauptung  überzeugen  kann. 
Ich  will  auch  an  einigen  derselben  zeigen,  dafs  man  mit  der  verbesserten 
Löwenthal' sehen  Methode,  mit  Berücksichtigung  des  von  mir  nachge- 
wiesenen Fehlers,  auch  richtige,  mit  den  durch  Haut  u.  dgl.  erhaltenen 
ziemlich  übereinstimmende  Resultate  erzielen  kann. 

Die  Chamäleonlösung  enthielt  Is  übermangansaures  Kalium  im  Liter 
und  wurde  der  Titer  mit  Eisen  gestellt  und  nach  Neubauer  s  Aequivalent 
(63  Oxalsäure  =  41,57  Tannin),  bis  dasselbe  entgültig  rectificirt  ist,  auf 
Tannin  gerechnet.  Die  Indigolösung  wurde  hergestellt  durch  Auflösen 
von  2508  Indigocarmin  in  6'  destillirtem  Wasser,  in  welchem  400^^ 
reine  concentrirte  Schwefelsäure  enthalten  waren.  3 

I)  10g,412  Fichtenrinde  wurden  4  mal  mit  destillirtem  Wasser  ausgekocht, 
die  Brühe  abkühlen  gelassen  und  auf  11  ergänzt,  dann  filtrirt  und  lOcc  davon 
mit  20cc  Indigo  und  11  destillirtem  Wasser  mehrere  Male  titrirt.  Icc  Chamäleon 
entspricht  0?,001201  Tannin  und  20cc  Indigolösung  brauchen  21cc,6  Chamäleon 
zur  Oxydation.  lOcc  Brühe  und  20cc  Indigo  benöthigen  im  Mittel  28cc,l 
Chamäleon. 

Je  lOOcc  Fichtenabkochung  wurden  mittlei-weile  mit  4g  Hautpulver  und  3g 
extrahirten  Knochen  versetzt  und  über  Nacht  stehen  gelassen.  Da  bei  beiden 
Versuchen  in  einer  kleinen  Menge  eingeengten  Filtrates  mit  Leim  Gerbsäure 
nachweisbar  war,  so  wurden  beide  Filtrate  noch  einmal  mit  2»  Haut  und 
extrahirten  Knochen  versetzt  und  mehrere  Stunden  unter  öfterem  Schütteln 
digerirt:    lOcc  4  vom  Hautfiltrat  verbrauchten   .     .     22,3cc  Chamäleon 

lOcc       „      Knochenfiltrat      „  .     .     22,4 

Es  bleiben  sonach  zur  Oxj^dation  der  Gerbsäure  in  lOcc  Brühe  28,1  — 22.3=  5cc^8 
bezieh.  28.1  —  22,4  =  5ce,7  Chamäleon.  Oder  auf  Procent  gerechnet ,  erhalten 
wir  mit  Haut  6,69  Proc.  und  mit  Knochen  6,57  Proc. ,  Resultate,  welche  sehr 
gut  übereinstimmen.  5 

II)  10g,127  Valoneamehl  wurden  vollständig  ausgelaugt,  abkühlen  gelassen 
und  auf  21  aufgefüllt,  Chamäleon-  imd  Indigolösung  waren  dieselben.  lOcc 
Abkochung  brauchten  im  Mittel  34tc,6  Chamäleon. 

Je  lOOcc  Brühe  wurden  mit  Hautpulver  und  extrahirten  Knochen  ebenso 
wie  früher  behandelt  und  für  lOcc  Filtrat  bei  beiden  22cc,8  Chamäleon  ver- 
braucht, was  einem  Gehalt  von  27,99  Proc.  entspricht.  *> 


3  In  meiner  Arbeit  „Zur  Gerbstoffbestimmungsmethode  nach  Löwenthal" 
(1882  242  391)  hatte  ich  vergessen  zu  erwähnen,  dafs  Prof.  Oser  vorgeschlagen 
hat,  der  Indigolösung  die  zum  Titriren  nöthige  Menge  Schwefelsäure  gleich 
zuzusetzen. 

i  Ich  bemerke  hier,  dafs  immer,  wo  die  nöthige  Menge  Filtrat  vorlianden 
war,  mehr  als  lücc  desselben  titrirt  wurden,  um  den  Titrirfehler  zu  verkleinern, 
und  dafs  ich  nachträglich  erst  auf  lOcc  Filtrat  rechnete. 

3  Nebenbei  wurde  der  Gehalt  dieser  Rinde  nach  der  verbesserten  Löwenthal'- 
schen  Methode  bestimmt  (50cc  Brühe,  50cc  salziger  Leimlösung  und  23  Sauer- 
wasser) und  für  25cc  Leimfiltrat  22cc,9  benöthigt;  dies  entspricht  5,99  Proc,  um 
etwa  0,6  Proc.  weniger. 

6  Mit  Leim  den  Gerbstoff  gefällt,  verbrauchte  ich  für  25cc  Leimfiltrat, 
24CC.0  Chamäleon.  Der  Gehalt  wäre  daher  gleich  25,15  Proc.  Die  Differenz 
gegen  Haut  und  extrahirte  Knochen  beträgt  2,84  Proc. 
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Die  Resultate,  welche  mit  extrahirten  Knochen  unter  verschiedenen 
Umständen  erhalten  werden,  stimmen  sehr  gut  überein,  wie  folgende 
Analyse  zeigt: 

III)  10g,282  fein  gestampftes  Holz  der  Edelkastanie  {Castanea  vesca)  wurde 
4 mal  auf  1'  ausgezogen,  mit  der  Vorsicht  jedoch,  dafs  jedesmal  mindestens 
15  Minuten  gekocht  wurde,  da  der  Gerbstoff  aus  Hölzern  viel  schwieriger  sich 
auslaugt.  Chamäleon  und  Indigo  waren  wie  früher.  lOcc  Brühe  erforderten 
zur  Oxydation  34cc,5  Chamäleon: 

a)  Aus  lOOcc  Gerbstoffabkochung  entfernte  ich  den  Gerbstoff  mit  2 mal  2?; 
extrahirten  Knochen:  (12  bezieh.  6  Stunden)  Chamäleonmenge  für  lOcc 
Filtrat  =  23cc,0. 

b)  50cc  Brühe  und  50cc  destillirtes  Wasser  wurden  gleich  mit  5S  extra- 
hirten Knochen  20  Stunden  unter  öfterem  Schütteln  stehen  gelassen : 
Chamäleonmenge  für  20cc  Filtrat  (=  lOcc  Brühe)  =  22cc,9.  Der  Gerlj- 
stoffgehalt  dieses  Kastanienholzes  beträgt  daher  13,44  bezieh.  13,56  Proc. 
(mit  Tannin  gemessen). 

Auch  hier  wm'de  der  Gehalt  durch  Fällung  mit  Leim  ermittelt  und, 

wie  vorauszusehen,  geringer  gefunden.   Ich  unterlasse  jedoch  das  Resultat 

anzuführen  und  will  nur  bei  der  nächsten  Analyse  und  einigen  späteren 

zeigen,  dafs  man  mit  Rücksichtnahme  auf  den  Fehler  y  auch  genügend 

genaue  Werthe  erhält. 

IV)  Bei  dieser  und  den  folgenden  zwei  Analysen  sind  die  Brühen  durch 
Verdünnen  von  concentrirteren  Eichenauszügen,  welche  zu  einem  anderen 
Zwecke  dargestellt  wurden,  erhalten  worden: 

a)  10g  Eichenrinde  auf  800cc  ausgelaugt.  Icc  Chamäleon  entspricht  0?,001374 
Tannin  und  20cc  Indigo  werden  von  19cc^65  Chamäleon  entfärbt.  lOc«' 
Eichenbrühe  und  20cc  Indigo  erfordern  30cc,5  Chamäleon. 

Aus  lOOcc  dieser  Lösung  wurde  der  Gerbstoff  vollständig  durch 
24 stündiges  Digeriren  mit  5g  Hautpulver  und  darauf  folgendes  6 stündiges 
Stehenlassen  mit  2g  entfernt.  Chamäleonmenge  für  lOcc  Filtrat  und  20cc 
Indigo  20cc,75.  Der  Gehalt  der  Eichenrinde  mit  Tannin  gemessen,  wäre 
sonach  10,72  Proc. 

Gleichzeitig  fällte  ich  aus  50cc  dieser  Abkochung  mit  50^^  Leini- 
lösung  und  25cc  Sauerwasser  die  Eichengerbsäure  und  verbrauchte  für 
25CC  Filtrat  (=  lOcc  Abkochung)  im  Mittel  21cc,7  Chamäleon  (was,  neben- 
bei bemerkt,  einem  Gehalt  von  nur  9,67  Proc.  entsprechen  würde). 

b)  IQg  derselben  Eichenrinde  auf  400cc  Lösung.  lOcc  Brühe  und  20cc  Indigo 
brauchen  zur  Oxydation  (aus  dem  früheren  gerechnet)  41ce^35  Chamäleon. 

50cc  dieser  Eichenabkochung  mit  50»;  destillirtem  Wasser  verdünnt  und  mit 
5g  Hornschläuchen  24  Stunden  stehen  gelassen,  geben  den  ganzen  Gerbstoff  an 
dieselben  ab.  20cc  des  Filtrates  (=  lOcc  der  Lösung,  welche  durch  Auskochen 
von  10g  Eichenrinde  auf  400cc  Flüssigkeit  hergestellt  wurde)  und  20cc  Indigo 
reducirten  21cc^6   Chamäleon.     Der  Gehalt   ergibt  sich   daher   mit  10,85  Proc. 

Mit  Leim  den  Gerbstoff  gefällt,  erforderten  25cc  des  Leimfiltrates  (und  20c'- 
Indigo)  22cc,4  Chamäleon,  entsprechend  10,41  Proc. 

Für  oxydirbare  Substanzen  im  Leimfilti-at  (=  IQcc  Brühe)  sind  also  ver- 
braucht worden  bei  (b)  2cc,75  und  bei  (a)  2cc,05  Chamäleon.  Die  erstere  Zahl 
für  richtig  angenommen,  sollte  die  letztere  die  Hälfte  derselben  betragen  und, 
letztere  als  lüchtig  angesehen,  sollte  erstere  dann  doppelt  so  grofs  sein. 

Nennen  wir  die  Anzahl  Cubikcentimeter,  welche  für  „Nichtgerbsäure"^  im 
ersteren  Fall  (10g  Eichenrinde  auf  400cc)  vei'braucht  werden,  x  und  die  Menge 
Chamäleon,  welche  die  anderen  noch  im  Leimültrate  enthaltenen  oxydirbaren 
Körper  erfordern,  t/,  so  wird  im  zweiten  Falle,  wo  dieselbe  Menge  Rinde  auf 
das  2 fache  Volumen  (10g  Eicheni-inde  auf  800cc)  ausgelaugt  wurde,  die  Cha- 

7  Darunter  verstehe  ich  die  oxydirbaren  Stoffe,  welche  in  der  Gerbstoff- 
brühe neben  Gei'bsäure  enthalten  sind. 
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mäleonmenge  für  „Nichtgerbsäure"  0,5  x  betragen,  y  aber  bleibt  sich  gleich. 
Wir  erhalten  daher  folgende  Gleichungen :  a;  +  y  =  2,75  und  0,5jj  +  t/  —  2,05, 
daraus  y  —  lcc,35. 

Vermindern  wir  die  beim  Titriren  der  Leimfiltrate  verbrauchten  Mengen 
Chamäleon  um  diese  lcc.35  und  rechnen  den  GerbstotTgehalt ,  so  finden  wir 
11,15  Proc,  eiiie  Zahl,  welche  ziemlich  gut  mit  den  anderen  gefundenen  Resul- 
taten stimmt.  Bemerken  möchte  ich  hier,  wenn  auf  die  eben  beschriebene 
Weise  der  Gehalt  ermittelt  wird,  dafs  man  immer  ungenauere  Resultate  er- 
zielt als  mit  Haut,  extrahirten  Knochen  und  Hornschläuchen,  da  sich  ein  Fehler 
beim  Titriren  in  einer  oder  der  anderen  Richtung  verdoppelt. 

V)  10g  Eichenrinde  auf  700cc,  Chamäleon  und  Indigo  wie  bei  IV;  lOcc 
Brühe  und  20cc  Indigo  reduciren  29cc^8  Chamäleon. 

a)  Aus  lOOcc  Gerbstofflösung  wurde  mit  5g  Hornschläuchen  durch  Behandeln 
während  30  Stunden  alle  Gerbsäure  ausgezogen ;  lOcc  Filtrat  verbrauchen 
20cc,73  Chamäleon,  entsprechend  8,72  Proc.  Gerbstoff. 

b)  Wie  bei  (a),  aber  nur  18  Stunden  gestanden;  lOcc  Filtrat  reduciren 
20cc,7  Chamäleon,  entsprechend  8,75  Proc.  Gerbstoff. 

Ebenso  wurden  je  50cc  dieser  Eichenbrühe  und  einer  doppelt  so  starken 
(10g  auf  350CC)  mit  50cc  Leimlösung  und  25cc  Sauerwasser  gefällt;  für  25cc 
Leimfiltrat  23,3  bezieh.  22cc,l  Chamäleon  erfordert.  Dai*aus  folgen  die  beiden 
Gleichungen :  x  +  y  =  3,65  und  0,5x  +  y  =  2,45,  somit  y  =  lcc^25.  Mit  Berück- 
sichtigung dieser  lcc^25  den  Gehalt  gerechnet,  ergibt  sich  8,61  Proc.  Gerbstoff. 

VI)  a)  10g  Eichenrinde  auf  500cc,  Chamäleon  und  Indigo  wie  früher.  lOcc 
Gerbstoffbrühe  und  20cc  Indigo  erfordern  zur  Oxydation  33cc^0  Chamäleon  und 
lOcc  Filtrat  (Gerbstoff  durch  Digeriren  mit  5g  Hornschläuchen  während 
18  Stunden  entfernt)  brauchen  21cc^3  Chamäleon,  entsprechend  einem  Gehalt 
von  8,04  Proc. 

b)  10g  derselben  Eichenrinde  auf  600cc.  lOcc  dieser  Brühe  und  20cc  Indigo 
reduciren  30cc^6  Chamäleon.  lOcc  des  von  gerbenden  Substanzen  durch  Digeriren 
mit  5g  Hornschläuchen  während  18  Stunden  befreiten  Filtrates  verbrauchen 
21cc  Chamäleon,  entsprechend  7,91  Proc. 

c)  10g  derselben  Rinde  auf  900cc.  lOcc  Brühe  mit  20cc  Indigo  benöthigen 
zur  Oxydation  27cc^l  Chamäleon.  lOcc  des  von  Gerbsäure  wie  oben  befreiten 
Filtrates  brauchen  20cc^6  Chamäleon,  daher  8,04  Proc. 

d)  Durch  Fällung  der  Brühen  von  (a)  und  (c)  mit  Leim,  Titration  von 
je  25cc  Leimfiltrat  (20,9  und  21cc,3  Chamäleon)  und  Berechnung  des  Gerbstoff- 
gehaltes mit  Berücksichtigung  des  Fehlers  y,  erhielt  ich:  8,24  und  8,29  Proc. 
Gerbstoff. 

VII)  10g,87  flüssiger  Fichtenextract  des  Handels  wurde  zu  21  Flüssigkeit 
gelöst  und  filtrirt,  dann  lO^^c  davon  mehrere  Mal  titrirt  und  aus  je  lOOcc  mit 
Haut,  extrahirten  Knochen  und  Hornschläuchen  durch  2 maliges  Versetzen 
mit  denselben  (3g  durch  18  Stunden  und  2g  durch  8  Stunden)  die  gerbenden 
Substanzen  ausgezogen  und  lOcc  von  jedem  Filtrat  wieder  titrirt.  Ebenso 
wui'de  auch  der  Gerbstoffgehalt  nach  LöwenihaVs  verbesserter  Methode,  doch  mit 
Beachtung  des  Fehlers  y  wie  früher  bestimmt: 

lOcc  Fichtenbrühe    .     . 

lOcc  vom  Hautfiltrat     . 

lOcc  vom  Knochenfiltrat 

lOcc  vom  Hornschlauchfiltrat 

25CC  Leimfiltrat  (25  Brühe,  25 
Leimlösung  iind  25  Sauer- 
wasser)     „  .     .     22,6*  „  „         12,52 

25CC  Leimfiltrat  (25cc  Brühe, 
1 : 1  verdünnt ,  25cc  Leim 
und  25  Sauerwasser)    .     .     „  .     .     21,6""  „  „         12,52 

*  Fehler  y  =  0,95. 

Ich  glaube,  diese  Beispiele  zeigen  zur  Genüge,  dafs  extrahirte  Knochen 
und  Hornschläuche  den  Gerbstoff  mindestens  ebenso  gut  aufnehmen  wie 


brauchen     . 

.     26,6cc  Chamäleon 

„             . 

.    21,75           „         entspr.  12,26  Proc. 

?i 

.    21,55           „            „         12,77 

\t     „ 

.    21,6             „            „        12,65 
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Haut,    aber  vor  dieser  den  Vortheil  voraus  haben,    dafs   sie   sich  viel 
leichter  und  überall  in  beliebiger  Menge  beschaffen  lassen. 

Zum  Schlüsse  will  ich  noch  erwähnen,  dafs  alle  drei  beim  Digeriren 
mit  destillirtem  Wasser  an  dasselbe  keine  durch  Chamäleon  merklich 
oxydirbaren  Stoffe  abgeben,  dafs  aber  die  Menge  der  gelösten  Substanzen 
bei  Haut  am  gröfsten  ist  und  zwar,  wenn  lOs  derselben  mit  200^^  destil- 
lirtem Wasser  48  Stunden  behandelt  und  lOQcc  des  Fütrates  eingedampft 
wurden,  etwa  08,025  beträgt,  während  bei  extrahirten  Knochen  und 
Hornschläuchen  sich  bei  gleichen  Verhältnissen  nur  0,008  bezieh.  0,004 
bis  0?,005  lösen. 

Wien,  Laboratorium  der  k.  k.  Versuchsstation  für  Lederindustrie,  Sept.  1882. 


Ueber  die  Zugutemachung  von  Kupferrohbären. 

Beim  Verblasen  von  Kupferkiesen,  insbesondere  in  Schachtöfen  mit 
einseitigem  Windzutritt,  veranlafst  häufig  eine  Ausscheidung  von  metalli- 
schem Eisen  den  Beginn  einer  Ansatzbildung,  an  welcher  dann  bei 
weiterem  Anwachsen  auch  Lech  und  Schlacke,  sowie  sonstige  Metall- 
gehalte des  Schmelzgutes  erstarren  und  einen  mit  dem  Ofenfutter  ver- 
wachsenen Ofenstock  von  3  bis  6^  bilden,  welcher  schliefslich  zur  Ein- 
stellung der  Arbeit  nöthigt.  Solche  Ofenstöcke,  sogen.  Rohbären,  findet 
man  fast  bei  allen  älteren  Kupferhütten,  oft  mehr  als  10000^,  theils  auf 
der  Schlackenhalde,  theils  in  den  Hüttenräumen,  vor  den  Schmelzöfen  im 
Boden  eingesenkt,  angesammelt.  Dieselben  enthalten  in  sehr  wechselnden 
Verhältnissen  20  bis  80  Proc.  metallisches  Eisen,  2  bis  10  Proc.  Kupfer, 
theils  an  Schwefel  gebunden,  theils  metallisch  in  Kömern  oder  haar- 
förmig,  ferner  häufig  Nickel,  Kobald,  Gold,  Silber  und  Molybdän. 

Die  Gewinnung  dieser  Metalle  ist  nach  R.  Flechner  (Oesterreichische 
Zeitschrift  für  Berg-  und  Hüttenwesen^  1882  S.  408)  namentlich  wegen 
der  Zerkleinerung  der  schweren  Stöcke  oft  sehr  schwierig.  Auf  einer 
Hütte  in  Westfalen  wurden  bei  der  Verarbeitung  solcher  Rohbären  wegen 
ihres  Gehaltes  an  Nickel  und  Kobalt  monatlich  400  bis  500^  derselben, 
welche  aus  dem  Mansfeld'schen  Bezirk  in  bis  zu  250'^'  schweren  Stücken 
zugeführt  wurden  und  neben  etwa  80  Proc.  Eisen  5  bis  8  Proc.  Kupfer, 
3  bis  5  Proc.  Molybdän  imd  2  bis  4  Proc.  Nickel  und  Kobalt  enthielten, 
ohne  weitere  Zerkleinerung  und  ohne  Zusätze  mit  Kokes  in  runden 
Oefen  mit  8  Windformen  eingeschmolzen.  Das  ununterbrochen  abfliefsende 
Schmelzgut  wurde  durch  einen  Windstrahl  von  bedeutender  Pressung  in 
feines  Schrot  zerstäubt,  welches  in  einen  vom  Spritzregen  durchkreuzten 
Raum  hineingeblasen  wurde  und  sich  dort  auf  den  mit  Wasser  bedeckten 
Boden  ablagerte.  Dieses  wurde  dann  in  Flammöfen  geröstet  und  mit 
Quarz  und  Schwefelkies  gattirt  zu  Lech  verschmolzen. 
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Auf  dem  Nickel-  und  Kupferwerke  Sagmyi-a  bei  Falun  verarbeitete 
Flechner  vortheilhaft  grofse  Mengen  Nickel  haltiger  Rohbären  durch 
Zersprengen  mit  Dmamit  und  Zusetzen  bei  der  Erzschmelzung.  Grleich- 
zeitig  wurden  auf  dem  grofsen  Kupferwerke  in  Falun  mit  Erfolg  die 
dort  angesammelten  Gold  und  Silber  haltigen  Rohbären  durch  eine 
Scheidung  mittels  Schwefelsäure  aufgearbeitet. 

Auch  auf  dem  Balaner  Kupferwerke,  welches  seit  mehr  als  70  Jahren 
im  Betriebe  ist,  werden  die  in  grofser  Menge  angesammelten  Rohbären 
jetzt  verarbeitet.  Die  oft  über  4'-  schweren  Massen  werden  theils  mittels 
Dynamit,  theils  unter  einem  Schlagwerke  mit  einer  800"^  schweren,  von 
13"^^  Höhe  fallenden  Gufseiseubirne  in  Stücke  von  nicht  über  1^  schwer 
zertrümmert  und  diese  auf  einen  Saigerherd  gebracht.  Unter  allmäh- 
licher Ablösung  noch  anhängender  Ofenfuttersteine  fliefst  ununterbrochen 
eine  mit  Lech  untermischte  Schlacke  ab,  ein  theilweise  abgefrischtes 
Eisen  bleibt  schliefslieh  auf  dem  Herde  liegen,  welches,  noch  glühend 
und  weich  herausgezogen,  in  kleine  Stücke  zerschrotet  und  dann  als 
Ausfällungseisen  verwendet  wird.  Die  gemischte  Schlacke  wird  hierauf, 
mit  geröstetem  Erz  und  Kalk  gattirt,  im  Krummofen  Verblasen,  wobei 
ein  Lech  von  15  bis  22  Proc.  Kupfergehalt  und  eine  von  Kupfer  freie, 
zur  Herstellung  von  Schlackenziegeln  sehr  gut  geeignete  Schlacke  er- 
halten werden.  Dieser  Lech  wird  dann  in  gewöhnlicher  bekannter  Weise 
geröstet  und  mit  Quarz  und  Ofengekrätze  auf  Schwarzkupfer  verarbeitet, 
welch  letzteres  zur  Rosettirarbeit  gelangt. 
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(Patentklasse  18.     Fortsetzung  des  Berichtes  Bd.  243  S.  398.) 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  9. 

Ueber  die  Zusammensetzung  und  Temperatur  der  Hochofengase  bringen 
die  Annales  des  Mines^  1881  Bd.  20  ""■  S.  323  einen  sehr  beachtenswerthen 
Aufsatz  von  A.  Jaumain^  Hochofen-Ingenieur  der  Societe  de  la  Providence 
in  Marchieunes.  Verfasser  hat  gefunden,  dafs  die  Gase,  welche  durch  das 
Centralrohr  und  durch  das  peripherische  Rohr  eines  im  Uebrigen  offenen 
Gasfanges  abgeführt  werden,  einen  sehr  grofsen  Unterschied  in  ihrer 
Zusammensetzimg  und  ihrer  Temperatur  aufweisen.  So  zeigten  z.  B.  die 
Gase  des  Hochofens  Nr.  2  in  Marchiennes  im  Centralrohr  120^,  während 
die  am  Umfange  aufsteigenden  Gase  eine  Temperatur  von  248^  hatten. 
Erstere  bestanden  dem  Volumen  nach  aus  13,34  Proc.  Kohlensäure, 
21,60  Proc.  Kohlenoxyd  und  65,05  Proc.  Stickstoff,  dem  Gewichte  nach 
aus  19,47  Proc.  Kohlensäure,  19,7  Proc.  Kohlenoxyd  und  60,83  Proc. 
Stickstoff,  während  die  am  Umfange  des  Schachtes  aufgefangeneu  Gase 
dem  Volumen  nach  aus  9,40  Proc.  Kohlensäure,  25,20  Proc.  Kohlenoxyd 
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und  65,40  Proc.  Stickstoff,  dem  Gewichte  nach  aus  14,03  Proc.  Kohlen- 
säure, 23,50  Proc.  Kohlenoxyd  und  62,47  Proc.  Stickstoff  bestanden.  (Der 
Gehalt  der  Gase  an  Wasserstoff  und  Wasserdampf  wurde  vernaclilässigt.) 
Ganz  ähnliche  Erscheinungen  wiederholten  sich  bei  verschiedenen  anderen 
Hochöfen. 

Jaumain  erklärt  den  höheren  Kohlenoxyd gehalt  der  seitlich  abge- 
fangenen Gase  dadurch,  dafs  beim  Niedergehen  der  Beschickung  sich 
die  Kokes  am  Umfange  des  Schachtes  ansammeln  und  in  Folge  dessen 
die  Gase  den  hier  erleichterten  Weg  nehmen.  Die  Kohlensäure,  welche 
festen  Kohlenstoff  von  genügend  hoher  Temperatur  antrifft,  verw^andelt 
sich  dabei  theilweise  wieder  in  Kohlenoxyd  ^  dieser  Vorgang  erfordert 
jedoch  Wärme,  kühlt  also  ab.  In  der  Mitte  des  Ofens  liegt  die  Be- 
schickung dichter,  die  Geschwindigkeit  der  Gase  und  demzufolge  deren 
Temperatur  ist  eine  geringere  und  sie  können  entweichen,  ohne  zersetzt 
zu  werden.  Durch  die  an  den  Schachtwänden  eintretende  Reaction  wird 
demnach  ein  gröfserer  Kohlenstoffverbrauch  bedingt,  weshalb  Hochöfen 
von  sehr  grofsem  Inhalt  (über  350'^'i""),  die  eine  für  ihr  Ausbringen  ver- 
hältnifsmäfsig  grofse  Schachtwandoberfläche  haben,  in  viel  gröfserem 
Mafse  Veranlassung  zur  Reduction  der  Kohlensäure  durch  festen  Kohlen- 
stoff geben  und  deshalb  unökonomischer  arbeiten  als  kleinere  Oefen. 
Als  Beispiel  hierfür  wird  der  Ofen  Nr.  1  von  Marchiennes  angeführt, 
welcher  nach  der  Zustellung  nur  961'^  Kokes  auf  1'  weifsen  Roheisens 
verbrauchte,  Avährend  im  3.  Jahre  bei  schon  stark  angegriffenem  Schacht, 
jedoch  unter  sonst  gleichen  Verhältnissen,  der  Kokesverbrauch  auf  lOSO^^' 
stieg.  Nach  einer  umfangreichen  Ausbesserung,  nach  welcher  der  Schacht 
keine  regelmäfsige  Form  mehr  hatte,  blieb  der  Kokesverbrauch  sogar 
bis  auf  1130k. 

Griiner  (Daselbst  S.  336)  weist  auf  den  Werth  der  /aumom  sehen 
Untersuchungen  hin,  welche  festgestellt  haben,  dafs  man  aus  der  Einzel- 
betrachtung der  central  und  am  Umfang  abgefangenen  Hochofengase 
nicht  auf  den  Gang  des  Hochofens  schliefsen  könne  ^  dies  ist  nur  dann 
möglich,  wenn  der  Hochofen  eine  ganz  geschlossene  Gicht  besitzt.  Es 
werden  sodann  die  Gestalt  und  die  Betriebsverhältnisse  der  12  von  Jaumain 
untersuchten  Hochöfen  angegeben  und  diese  mit  den  Gasanalysen  in 
Beziehung  gebracht.  Daraus  ergibt  sich,  dafs  beinah  cylindrische  Ofen- 
schächte vortheilhafter  sind  als  sogen,  „gedrungene'-'  Schächte,  bei  welchen 
das  Verhältnifs  H :  Z>,  der  Gesammthöhe  zum  Durchmesser  des  Kohlen- 
sackes, sich  innerhalb  der  Grenzen  2,83  und  3,87  bcAvegt,  dafs  aber 
diese  Vortheile  zum  Theil  durch  Anordnung  einer  peripherischen  Gas- 
abführung wieder  aufgehoben  werden.  Nach  Grüner  soll  ein  Hochofen 
niemals  den  Inhalt  von  200  bis  250ciim  überschreiten  und  der  Gebläse- 
wind eine  so  hohe  Pressung  besitzen,  dafs  die  Verbrennung  in  der  Achse 
des  Hochofens  vor  sich  geht;  diese  Pressung  wird  jedoch  allein  bedingt 
durch  die  Durchlässigkeit  der  Beschickungssäule,  nicht  aber  durch  die 
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Dichtigkeit  des  Brennmaterials.  Es  mufs  also  der  Winddruck  um  so 
stärker  sein,  oder  der  Hochofen  um  so  weniger  hoch,  je  zerreiblicher 
die  Kokes  oder  die  Holzkohlen,  oder  je  mehr  z.  B.  der  Anthracit  in  der 
Wärme  zerspringt  und  je  kleiner  und  zerdrückbarer  die  Eisenstein-  und 
Kalkstücke  sind.  Der  Kokesverbrauch  wird  um  so  geringer,  je  gröfscr 
innerhalb  gewisser  Grenzen  der  Durchmesser  des  Centralrohres  ist.  Für 
alle  Fälle  ist  es  zAveckmäfsig,  letzteres  am  unteren  Ende  zu  erweitern 
und  dem  äufseren  Cylinder  eine  solche  Form  zu  geben,  dafs  er  in  der 
Verlängerung  des  Schachtes  liegt.  —  Nach  Untersuchungen  von  Lürmann 
in  der  Zeilschrift  des  Vereins  deutscher  Ingenieure,  1882  S.  266  ergeben 
sich  jedoch  noch  bessere  Resultate,  wenn  die  seitliche  Gasabführung  ganz 
vermieden  und  nur  ein  genügend  weites  Centralgasrohr  verwendet  wird. 

Bei  dem  Flammofen  mit  Erdölheizung  von  /.  IV.  Houchin  und 
J.  R.  Houchin  in  Brooklyn  (•"'D.  R.  P.  Nr.  16  786  vom  21.  Juni  1881) 
wird  das  in  den  Feuerraum  des  Ofens  mündende  Zuführungsrohr  behufs 
Zerstäubung  des  Erdöles  von  einer  ringförmigen  Winddüse  umschlossen. 
Oberhalb  dieser  Düse  hegt  eine  einfache  Winddüse,  deren  Mittellinie  die 
oberste  Kante  der  Feuerbrücke  nahezu  berührt  und  welche  die  zur  Ver- 
brennung des  Erdöles  nothwendige  Luft  zuführt.  Das  Windleitungsrohr 
wird  zur  Erhitzung  des  Windes  in  verschiedenen  fl- förmig  gebogenen 
Rohrsträngen  durch  den  Fuchs  geführt. 

Um  bei  dem  Apparat  zum  Einblasen  von  Luft  unter  das  Metallbad  im 
Flammofen  (vgl.  1881  240  ""■  306)  von  F.  Würtenberger  in  Ruhrort  eine 
schnelle  Auswechselung  der  Düse  ermöglichen  zu  können,  ohne  das 
^^'indrohr  entfernen  zu  müssen,  wird  in  das  Ende  des  letzteren  ein 
kleineres  Rohrmundstück  eingeschraubt  oder  mehrere  Mundstücke  werden 
bei  Anordnung  mehrerer  Windlöcher  mittels  eines  Reductionsmufles 
daran  befestigt  und  um  diesen  die  aus  feuerfestem  Material  hergestellte 
Düse  gelegt  (*D.  R.  P.  Zusatz  Nr.  17  220  vom  5.  Januar  1881).  Letztere 
kann  durch  einfaches  Verkitten  oder  mittels  eines  Bajonnetverschlusses 
an  das  Windrohr  angeschlossen  werden. 

Behufs  einer  gleichmäf«igen  Vertheilung  des  Koldenstoffes  im  Ccment- 
slahl  verschmilzt  man  letzteren  gewöhnlich  in  Tiegeln  zu  Gufsstalil. 
Äube's  Steel-  und  Gas-Company  in  Paris  (D.R.P.  Nr.  17  658  vom  20.  August 
1881)  glüht  den  Cementstahl  zu  demselben  Zweck  bei  600  bis  700«  in 
einer  glasirten  Retorte,  in  welcher  eine  WasserstofFatmosphäre  unter- 
halten wird.  Es  findet  dabei  ein  Austausch  des  Kohlensto{!es  der  einzel- 
nen Eisenschichten  (ohne  Oxydation)  durch  Moleciüarwanderung  statt, 
so  dafs  der  Gehalt  desselben  nach  einigen  Stunden  überall  ein  gleicher  ist. 

Der  Tiegdschmelzofen  von  Georg  Fischer  in  Hainfeld,  Niederöster- 
reich (*  D.  R.  P.  Nr.  8045  vom  10.  Juni  1879)  besteht  aus  einem  oben 
und  unten  offenen,  in  horizontalen  Zapfen  hängenden  kleinen  Schachte, 
auf  welchem  oben  eine  mit  Einsatzöflfnung  versehene  Haube  ruht  und 
gegen  den  von  unten  der  W^indkasten    angedrückt   wird.     Auf  der  zum 
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Durchtritt  des  Windes  durchlöcherten  Deckplatte  des  letzteren  ruhen 
Tiegel  und  Brennmaterial.  Aufserdem  besitzt  der  Schacht  an  seinen 
inneren  Wandungen  senkrechte  Kanäle,  durch  welche  ebenfalls  Ver- 
brennungsluft dem  Schachte  zugeführt  wird. 

Nach  dem  Zusatzpatent  ■"'  Nr.  16593  vom  25.  Juni  1881  wird  die 
Einsatzöffnung  der  Haube  durch  ein  Ventil  geschlossen,  welches  mit 
Oeffnungen  versehen  ist,  die  einen  Theil  der  Verbrennungsprodukte  durch- 
lassen, so  dafs  das  über  dem  Ventil  in  einem  Fülltrichter  befindliche 
Brennmaterial  vorgewärmt  werden  kann.  Ein  anderer  Theil  der  Gase 
soll  durch  besondere  Kanäle  zum  Boden  des  Schachtes  zurückkehren 
und  sollen  hier  die  noch  nicht  verbrannten  Kohlenstofftheile  unter  Zutritt 
von  Luft  verbrannt  werden.  Der  Rest  der  Gase  entweicht  direkt  in  die 
Atmosphäre. 

Das  Verfahren  zur  direkten  Darstellung  von  Eisen  und  Stahl  durch 
Erhitzen  von  Eisenerzen  mit  ßeductions-  und  Flufsmitteln  in  röhren- 
förmigen Eisenblechgefäfsen  von  Ph.  S.  Justice  in  London  ("''D.  R.  P. 
Nr.  2717  vom  23.  November  1877  und  Nr.  17221  vom  22.  Januar  1881) 
schliefst  sich  in  den  Hauptpunkten  dem  von  Du  Puy  angewendeten  Ver- 
fahren (vgl.  1881  242  290)  an. 

Um  Eisenrühren  ohne  Schtoeifmaht  herzustellen,  bringt  A.  L.  Norphy 
in  Philadelphia  ("'D.  R.  P.  Nr.  18034  vom  30.  Juli  1881)  eine  Puddelluppe 
durch  Hämmern  in  eine  cylindrische  Gestalt  und  durchlocht  oder  durch- 
bohrt sie  dann  der  Länge  nach.  Aus  diesem  Rohblock  werden  die 
Röhren  durch  Ziehen  über  einen  Dorn  hergestellt.  Man  umgeht  durch 
dieses  Verfahren  die  Umformung  der  Luppe  in  Bleche  und  dieser  in 
Röhren.  Weshalb  man  aber  gerade  Puddeleisen  und  nicht  Gufs-  oder 
Flufsstahl  für  den  Rohblock  wählt,  ist  nicht  recht  erklärlich,  da  ja  die 
Schweifsbarkeit,  welche  man  gegen  die  Wahl  des  Gufsstahles  vorbringen 
könnte,  bei  dem  Herstellungsverfahren  gar  nicht  in  Betracht  kommt. 

Die  Ausladung  eines  Gicfskrahnes  für  Bessemerwerke  gröfser  als  4  bis  5"^ 
zu  machen,  geht  nicht  an,  weil  die  Drehung  desselben  und  die  genaue 
Einstellung  der  Giefspfanne  über  die  Formen  dadurch  erschwert  wird. 
Da  ferner  die  Handhabung  der  Giefsvorrichtung  bei  in  2  Reihen  hinter 
einander  in  der  Giefsgrube  aufgestellten  Formen  unbequem  und  ein 
Auswechseln  der  voll  gegossenen  Formen  während  eines  Gusses  un- 
th unlieb  ist,  so  sann  man  auf  Mittel,  den  Raum  zur  Aufstellung  einer 
gröfseren  Anzahl  von  Formen  zu  gewinnen,  um  Birnen  mit  10,  ja  15' 
Inhalt  verwenden  zu  können.  R.  M.  Daelen  beschreibt  in  Stahl  und 
Eisen^  1882  S.  152  zwei  Giefsgruben- Anordnungen,  welche  diesen  Zweck 
verfolgen  und  sich  in  der  Praxis  schon  bewährt  haben.  Die  erste 
(Fig.  4  bis  7  Taf.  9)  ist  schon  seit  7  Jahren  im  Bochumer  Verein  für 
Bergbau  und  Gufsslahlfabrikation  in  Betrieb  und  gestattete  im  J.  1880 
das  Vergiefsen  von  52  Hitzen  in  24  Stunden.  In  die  Giefsgrube,  welche 
3  Birnen  besitzt,  mündet  in  radialer  Richtung  ein  schwach  gekrümmter 
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Graben,  von  derselben  Tiefe  wie  erstere.  In  demselben  werden  die 
Formen  in  gewöhnlicher  Weise  aufgestellt,  die  Giefspfanne  (Fig.  1  bis  3 
Taf.  9)  auf  einem  Wagen  über  dieselbe  gefahren  und  durch  das  Boden- 
ventil in  die  Formen  entleert.  Zu  diesem  Zwecke  wird  der  Wagen 
unter  die  im  Giefskrahn  hängende  Giefspfanne  gefahren  und  letztere  auf 
den  Wagen  abgesetzt.  Die  Bühne  für  die  .Giefspfanne  kann  durch  Hand- 
rad und  Schnecke  um  eine  senkrechte  Achse  gedreht  werden.  Der 
Wagen  wird  durch  eine  Kette  ohne  Ende  bewegt,  welche  in  einer  Rinne 
an  der  einen  Grabenkante  entlang  geführt  ist  und  A'on  einer  Zwillings- 
dampfmaschine auf  eine  Trommel  auf-  und  abgewickelt  wird.  Zur  ge- 
nauen Einstellung  dient  ein  durch  Hand  zu  betreibendes  Vorgelege  am 
Wagen  selbst.  Der  unter  der  Giefspfanne  aufgehängte  Trichter  besitzt 
zwei  Bodenöffnungen,  so  dafs  gleichzeitig  zwei  neben  einander  stehende 
Formen  voll  gegossen  werden  können.  Am  Giefsgraben  entlang  sind  in 
der  Entfernung  von  10  zu  10"^  Blockkrahnen  aufgestellt. 

In  der  Gulchoffnungshüüc  in  Oberhausen  II  mündet  der  stark  ge- 
krümmte Giefsgraben  tangential  in  die  Giefsgrube  (vgl.  Fig.  8  Taf.  9) 
und  wird  durch  einen  centralen  Laufkrahn  bedient.  Wie  die  Fig.  8 
zeigt,  dreht  sich  letzterer  um  den  Mittelpunkt  des  Kreises,  welchen  der 
Giefsgraben  beschreibt,  auf  der  Säule  B  und  wird  in  der  Nähe  des 
Grabens  von  2  Laufrädern  £",  welche  auf  Schienen  F  rollen  und  mittels 
eines  Rädervorgeleges  von  Hand  gedreht  werden  können,  unterstützt. 
Der  Giefspfanneu -Wagen  H  rollt  auf  den  unteren  Trägerflanschen  und 
läfst  sich  durch  den  hydraulischen  Cylinder  J  in  radialer  Richtung  ver- 
stellen. Das  Absetzen  der  Pfanne  auf  den  Wagen  erfolgt  durch  Senken 
des  Hauptgiefskrahnes.  Zweckmäfsig  ist  es,  die  Giefspfanne  in  dem 
Wagen  in  Schildzapfen  aufzuhängen,  um  dieselbe  beim  Versagen  der 
Giefsvorrichtung  mittels  einer  der  bekannten  Kippvorrichtungen  kippen 
zu  können. 

Derartige  Einrichtungen  sind  von  besonderem  Werthe  für  Bessemer- 
werke, welche  nach  dem  basischen  Verfahren  arbeiten.  Sie  lassen  die 
ganze  Giefsgrube  nach  dem  Entleeren  der  Birne  frei,  so  dafs  die  Ent- 
fernung der  Schlacke  aus  ersterer  ungehindert  vorgenommen  werden  kann. 

In  Horde  ist  seit  ^2  ^^^^  ^^^  fahrbarer  Giefskrahn  in  Betrieb,  welcher 
auf  3  Stahlachsen  mit  je  2  Stahlrädern  ruht  und  auf  einem  Geleise  läuft, 
das  parallel  der  Mittellinie  der  in  einer  Geraden  angeordneten  Birnen 
liegt.  Die  Oberfläche  des  starken  und  sehr  schweren  Krahngestelles 
scheidet  sich  in  zwei  Hälften  5  die  eine  wird  von  dem  eigentlichen  Krahn 
eingenommen.  Er  besteht  aus  zwei  schmiedeisernen  Trägern,  welche 
mit  dem  in  der  Mitte  zwischen  ihnen  angeordneten  hydi-aulischen  Cylinder 
fest  verbunden  sind.  Auf  der  einen  Seite  dieses  Cylinders  ruht  auf  den 
Trägern  die  radial  verschiebbare  Giefspfanne,  auf  der  anderen  das  Gegen- 
gewicht. Die  Vorrichtungen  zum  Verschieben  und  Kippen  der  Giefs- 
pfanne sind  die  bekannten.     Der  hydraulische  Cyhnder  stülpt  sich  über 
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einen  mit  dem  fahrbaren  Gestell  fest  verbundenen  Plunger,  so  dafs  die 
Träger  sammt  Giefspfanne  mittels  Kettenrollen  mid  Kette  um  diesen 
Plunger  herumgesehwenkt ,  gleichzeitig  aber  auch  durch  Einleitung  von 
Druckwasser  in  den  hj^draulischen  Cylinder  gehoben  werden  können. 
Der  Krahn  hat  eine  Ausladung  von  2°',25,  eine  Hubhöhe  von  1"^,  während 
die  Verschiebbarkeit  der  10'  fassenden  Pfanne  1"^  beträgt,  so  dafs  2  Reihen 
Formen  bedient  werden  können. 

Auf  der  zweiten  Hälfte  des  Krahngestelles  liegen  eine  kräftige 
Zwillingsdampfmaschine  mit  Reversirsteuerung,  welche  mittels  2  Stirn- 
räder und  2  Kegelräder  die  mittlere  Laufachse  in  Umdrehung  versetzt, 
eine  starke  Dampfpumpe  und  ein  vertikaler  Röhrenkessel  von  10**  für 
6'''  Ueberdruek.  Die  Dampf])umpe  dient  sowohl  zur  Speisung  des  Kessels, 
als  des  hydraulischen  C^'linders,  besonders  zum  Ersatz  des  beim  Giefsen 
durch  die  Stopfbüchsen  verloren  gehenden  Wassers. 

Aufserdem  ist  mit  einer  Kolbenstange  der  Zwillingsmaschine  noch 
ein  Pumpwerk  für  20'^'  verbunden,  dessen  Saugrohr  in  einen  im  Gestell 
gelagerten  Wasserbehälter  taucht.  Diese  Pumpe  dient  demselben  Zweck 
wie  die  Dampfpumpe  ^  nur  war  letztere  neben  jener  noch  nothwendig, 
um  bei  still  liegendem  Krahn  nicht  die  Bewegungsvorrichtung  der  Lauf- 
achse auskuppeln  zu  müssen,  wenn  man  Druck-  oder  Speisewasser  be- 
durfte. Die  Zwillingsmaschine  liegt  unter  einem  Belag  von  Riffelblech 
und  ist  dadurch  gegen  Stöfse  und  Funkensprühen  geschützt.  Desgleichen 
sind  für  den  Maschinisten  Schutzwände  angebracht. 

Die  Handhabung  des  Krahnes  in  Horde  geschieht  in  der  Weise,  dafs 
die  Giefspfanne,  nachdem  sie  unter  den  Birnen  mit  Stahl  gefüllt  ist,  um 
ISOO  herumgeschwenkt  wird  und  in  dieser  Lage  ihren  Lihalt  in  den  auf 
der  den  4  Birnen  gegenüber  liegenden  Seite  des  Geleises  angeordneten 
geraden  Giefsgraben  entleert. 

In  dem  Stahlwerk  zu  Peine,  welches  für  6  Birnen  angelegt  wurde, 
ist  das  Herumschwenken  des  Krahnes  nach  dem  Füllen  dadurch  ver- 
mieden, dafs  die  auf  beiden  Seiten  der  Birnen  angeordneten  Giefsgraben 
auf  derselben  Seite  des  Geleises  liegen,  wie  folgende  schematische  Skizze 


erkennen  läfst,  in  welcher  die  Punkte  die  Birnen,  die  kurzen  Linien  die 
Giefsgraben  und  die  lange  Linie  das  Geleise  bedeuten.  Die  Giefsgraben 
liegen  unter  leichten  Schuppen,  so  dafs  die  Arbeiter  weder  an  den  Birnen 
durch  die  heifsen  Gufsblöcke,  noch  an  den  Formen  durch  glühende 
Schlacken  u.  s.  w.  belästigt  werden.  Die  Einrichtungen,  welche  von  der 
Märkischen  Maschinenbau-Anstalt  ^  vormals  Kamp  und  Comp,  in  Wetter  an 
der  Ruhr  ausgeführt  wurden,  erleichtern  den  Betrieb  der  Bessemerwerke 
bei  Ausführung  des  7'/(omas''schen  Entphosiihorungsverfahrens  ungemein. 
(Nach  Stahl  und  Eisen,  1882  •"•  S.  405.) 
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Zur  Herstellung  basischer  Ofenfutler  benutzen  0.  Junghann  und 
H.  Uelsmann  in  Königshütte  (D.  R.  P.  Nr.  16510  vorn  29.  September  1880, 
Zusatz  zu  Nr.  10411,  vgl.  1880  238  423)  phosphorsauren  Kalk  oder 
thierisehe  Knochenasehe  und  als  Bindemittel  hierfür  reine  Alkalien. 
Letztere  sollen  einen  Gehalt  von  3  Proc.  in  der  Grundmasse  ausmachen. 
Die  Masse  wird  entweder  in  die  Oefen  eingestampft,  oder  zu  Ziegeln, 
Düsen,  Muffeln  u.  s.  av.  geformt  und  dann  bei  stärkster  Glühhitze  ge- 
brannt. 

Gichlverschhfs  für  Hochöfen.  Der  sogen.  Parry  sehe  Trichter  ist, 
wie  J.  Schlink  im  Stahl  und  Eisen.,  1882  S.  136  ausführt,  einer  der  besten 
und  bequemsten  Gichtverschlüsse  für  Hochöfen,  leider  aber  nicht  überall 
anwendbar,  weil  starke  Wechsel  in  der  äufseren  Beschaffenheit  des 
Möllers  die  Lage  verändern,  welche  die  niedergehenden  Gichten  im 
Hochofen  einnehmen  und  dadurch  den  Betrieb  stören  können.  Nasse, 
mulmige  Erze  fallen  an  ganz  andere  Stellen  des  Hochofenschachtes  als 
trockene,  stückreiche  Eisensteine.  Dafs  man  im  Middlesborough-Bezirk, 
wo  die  Erze  eine  ziemlich  grobe  Gleichmäfsigkeit  zeigen,  allmählich 
auf  richtige  Abmessungen  des  Trichters  gekommen,  ist  leicht  erklärlich, 
während  bei  unseren  wechselnden  Beschickungen  die  allgemeine  Ein- 
führung auf  Schwierigkeiten  stöfst.  Manche  Abänderungen  wurden  vor- 
geschlagen, um  den  Uebelstand  zu  beseitigen  oder  wenigstens  zu  mildern. 
In  Fig.  9  und  10  Taf.  9  ist  ein  solcher  Versuch  dargestellt,  welcher  aber 
vielleicht  in  ähnlicher  Weise  A'on  anderer  Seite  bereits  gemacht  w^urde, 
weshalb  Schlink  keineswegs  das  unbedingte  Erstlingsi-echt  beanspruchen 
möchte. 

Der  Grundgedanke  besteht  darin,  dafs  das  Aufgeben,  anstatt  in 
einem  einzigen  Kreise  zu  erfolgen,  auf  mehrere  concentrische  ausgedehnt 
i:-t  und  hierdurch  eine  bessere  Vertheilung  der  Materialien  erzielt  wird. 
Der  Haupttrichter  ist  durch  einen  festliegenden,  von  6  Armen  getragenen 
Ring  in  zwei  Theile  getheilt,  w^ovon  jeder  seinen  eigenen  beweglichen 
Kegel  hat.  Der  äufsere  bildet  einen  hochrückigen  Ring,  während  der 
innere  ein  vollständiger  Conus  ist.  Jeder  bewegliche  Kegel  hat  seine 
besondere  Senkvorrichtung;  der  innere  leichtere  einen  einfachen  Hebel, 
der  äufsere  ein  Doppelhebelwerk,  beide  mit  besonderen  Kabelwinden 
versehen. 

Wird  der  äufsere  Ring  allein  gesenkt,  so  fällt  die  Beschickung  tlieils 
an  den  Rand  des  Hochofensehach  res,  theils  in  die  Mitte.  Senkt  man 
den  inneren  Kegel  zuerst,  so  fallt  ein  grofser  Theil  des  Materials  zwi- 
schen Rand  und  Mitte;  senkt  man  beide  Verschlufsdeckel  gleichzeitig, 
so  iallt  der  gröfsere  Theil  an  den  Rand  und  kann  man  den  Rest  nach 
Belieben  vertheilen,  indem  der  äufsere  Ring  oder  der  innere  Kegel  weiter 
herabgelassen  wird.  Diese  verschiedenen  Möglichkeiten  müssen  für  jede 
Beschickung  ausprobirt  werden  und  gestatten  ein  gutes,  regelmäfsiges 
Aufgeben.      Es    lassen    sich    noch    eine    Mense    Combinationen    in    der 
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Auordnung  und  Zahl  der  Verschlufsdeckel  treffen ;  doch  Hegt  der  Fehler 
einer  zu  complicirten  Einrichtung  nahe. 

Der  Abzug  der  Gicht  erfolgt  an  zwei  gegenüber  liegenden  Stellen; 
an  die  beiden  Stutzen  schliefsen  sich  die  Gasleitungen  an.  Die  ganze 
innere  Ausrüstung  des  Haupttrichters  kann  mittels  der  Hebel-  und  Wind- 
werke leicht  hochgezogen  werden,  was  bei  nöthigen  Reparaturen  von 
Werth  ist. 

Schliefslich  sei  noch  ausdrückhch  bemerkt,  dafs  die  Zeichnung  nur 
den  Grundgedanken,  aber  nicht  die  constructive  Ausbildung  der  vorge- 
schlaaenen  Einrichtung  wiedergeben  soll.  St. 


Greneralversammlung  des  Vereins  deutscher  EisenMttenleute. 

(Schlafs  des  Berichtes  S.  95  d.  Bd.) 

Die  Herstellung  von  Bessemer- Roheisen  bespricht  G.  Hilgenstock.  Als  vor  etwa 
17  .Jahren  der  beschleunigte  Puddelprozefs,  das  Bessemern,  in  Deutschland  ein- 
geführt wurde  (in  Horde  wurde  die  erste  Bessemerhitze  am  22.  April  1864 
geblasen),  da  wufste  man  von  dem  zu  diesem  Prozefs  verwendbaren  Roheisen 
zunächst  nur,  dafs  es  ein  graues,  von  Phosphor  und  Schwefel  möglichst  freies 
Eisen  sein  mufste.  Man  wählte  daher  von  Phosphor  möglichst  freie  Erze,  er- 
höhte den  Kokessatz  und  hielt  schon  des  stets  auftretenden  Schwefels  wegen 
die  Schlacke  basisch.  Ein  i.  J.  1864  in  Westfalen  erblasenes  Bessemer-Roheisen 
enthielt  0,06  Proc.  Phosphor,  0,01  Proc.  Schwefel,  4,07  Proc.  Silicium  und 
7,43  Proc.  Mangan.  Bei  der  Rolle,  welche  unter  unseren  inländischen,  von 
Phosphor  freien  Erzen  der  Spatheisenstein  spielt,  kann  bei  diesem  deutschen 
Bessemer-Roheisen  der  hohe  Mangangehalt  nicht  überraschen,  welcher  denn 
auch  lange  Zeit  hindurch  den  wesentlichsten  Unterschied  dem  englischen  Bessemer- 
Roheisen  gegenüber  bildete.  Der  etwas  höhere  Phosphorgehalt  erklärt  sich 
daraus,  dafs  wir  mit  dem  inländischen  Material  nicht  unter  0,06  Proc.  kommen 
können^  da  die  besten  Erze  durchschnittlich  0,02  Proc.  Phosphor,  die  Kokeskohle 


Silicium 

Mangan 

Schwefel 

Phosphor 

Kohlen-  - 
Stoff 

Kupfer 

Januar  1867  .  . 

4,216 

6,195 

0,029 

0,097 





April  1867  .  .  . 

1,842 

3,45 

— 

0,124 

— 

— 

September  1868 

4,383 

6,115 

0,045 

0,088 

^2,85 
^0,55 

0,22 

Oktober  1868    . 

3,689 

5,97 

0,06 

0,085 

i  3,217 

?0,76 

0,181 

März  1871    .  .  . 

3,80 

7,13 

— 

0,078 

— 

April  1871   .  .  . 

2,00 

10,58 

-- 

0,11 

^3,50 

J0,78 

0,08 

Mai  1871  .... 

3,218 

6,336 

0,029 

0,065 

4,069 



Februar  1872    . 

1,50 

2,87 

— 

0,24 

— 

— 

November  1873 

4,05 

5,65 



0,076 

— 

— 

Oktober  1874   . 

2,36 

3,384 



0,083 





Oktober  1874   . 

1,39 

4,92 

— 

0,102 

— 

— 

September  1875 

2,70 

7,10 

Spur 

0,09 

— 

— 

November  1875 

2,52 

5,81 

0,01 

0,055 

— 

0,176 

November  1875 

1,99 

4,01 

0,03 

— 

— 

0,22 

September  1877 

1,92 

3,89 

— 

0,085 

' 

— 

Januar  1878  .  . 

2,22 

3,37 

0,040 

0,093 

0,18 
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aus  dem  Ruhrbeckeli  mindestens  0,1  Proc.  Phosphor  enthält,  so  dafs  im  günstig- 
sten Falle  0,04  Proc.  Phosphor  aus  dem  Erz  und  0,02  Proc.  aus  den  Kokes  ins 
Bessemer-Eisen  gehen.  Uebrigens  enthielt  auch  das  englische  Bessemer-Roheisen 
nicht  selten  0,13  Proc.  Phosphor  (vgl.  S.  101  d.  Bd.).  Deutsche  Bessemer-Roheisen 
von  verschiedenen  Orten  und  Jahrgängen  zeigten  u.  a.  obige  Zusammensetzung. 
Erst  im  Laufe  der  Jahre  ist  dem  Verhältnifs  der  beiden  Wärmespender, 
Siliciuni"  und  Mangan,  zu  einander  mehr  Aufmerksamkeit  gewidmet  worden 
und  heute  wird  wohl  kein  Bessemer-Roheisen  mehr  ohne  vorgeschriebene 
Analyse  erblasen.  Diese  Vorschrift  erstreckt  sich  aufser  auf  möglichst  wenig 
Phosphor,  Schwefel  und  Kupfer  auf  mindestens  2  Proc.  Silicium,  während  sie 
in  Bezug  auf  den  Mangangehalt  noch  von  2  bis  5  Proc.  schwankt.  Es  wird 
auch  heute  Bessemer-Eisen  mit  2  bis  2,5  Proc.  Silicium  und  4  bis  5  Proc.  Mangan 
verarbeitet  und  kann  man  aus  einem  Roheisen  von  2,5  Proc.  Silicium-  und 
5  Proc.  Mangangehalt  noch  einen  gleich  guten  Stalil  erblasen,  wie  mit  einem 
gleichen  Siliciumgehalt  und  2  Proc.  oder  noch  weniger  Mangan.  Gegen  den 
höheren  Mangangehalt  spricht  der  gi'öfsere  Abbrand  und  die  schnellere  Ab- 
nutzung des  Bimenbodens.  Uebrigens  schwanken  auch  englische  Marken  ganz 
bedenklich  in  ihrer  Zusammensetzung,  mehr  als  man  von  deren  Rufe  erwarten 
sollte,  da  man  Analysen  mit  1,73  bis  5,01  Proc.  Silicium  und  0,22  bis  3,31  Proc. 
Mangan  sieht. 

Die  Aufgabe,  ein  verhältnifsmäfsig  hoch  silicirtes  und  hoch  gekohltes  Eisen 
zu  erblasen  in  Verbindung  mit  vennelirter  Production,  mufste  nun  bei  unserem 
Hochofenbetriebe  namentlich  zu  einer  höheren  Temperatur  der  vermehrten 
Windmenge  und  zur  Vergröfserung  des  Ofenraumes  führen. 

Um  die  Windtemperatur  zu  erhöhen,  erfolgte  zunächst  die  Vermehrung 
der  Heizfläche  an  eisernen  Heizapparaten ;  dann  aber  —  wnd  gerade  das  Bessemer- 
Roheisen  war  es,  das  hierzu  den  Anstol's  gab,  —  fand  i.  J.  1872  das  Regenerativ- 
system in  den  Coioper'schen  und  WhitwelT sehen  Apparaten  Eingang,  welche  in 
England  ausgebildete  deutsche  Erfindungen  sind.  Es  ist  ja  bekannt,  dafs  z.  B. 
in  Horde  schon  i.  J.  1866  und  schon  i.  J.  1864  in  Troisdorf  solche  Apparate  in 
Betrieb  waren,  welche  unbedingt  als  das  Modell  für  die  englische  Erfindung 
gelten  müssen.  Hatten  die  ersten  Whitwell- Apparate  bei  etwa  7m  Durchmesser 
und  9di  Höhe  etwa  lOOOQm  Heizfläche,  so  blieb  man  auch  bei  dieser  nicht  gar 
lange  stehen  und  heute  werden  diese  Apparate  16  bis  18m  und  wohl  noch 
höher  gebaut. 

Es  kann  wohl  keinem  Zweifel  unterliegen ,  dafs  für  unsej-e  heutigen  Pro- 
ductionsverhältnisse  diese  Apparate  vor  den  eisernen  Röhrenapparaten  über- 
wiegende Vortheile  bieten,  wenn  auch  bei  diesen  die  benutzbare  Windtemperatur 
wolü  nicht  regelmäfsig  über  6000  hinausgeht.  Zur  Vennehrung  der  Production, 
welche  in  unerwartet  hohem  Grade  nach  dem  Kriege  1870/71  für  unsere  Hoch- 
öfen sich  als  geboten  erwies,  mufste  die  Erfahrung  als  Richtschnur  dienen, 
dafs  man  mit  den  bis  dahin  betriebenen  Oefen  von  durchschnittlich  etwa  170cbm 
Inhalt  wesentlich  mehr  als  40t  in  24  Stunden  grauen  Bessemer-Roheisens  mit 
ökonomischem  Erfolge  zu  erzeugen  nicht  im  Stande  war,  d.  h.  die  Erkenntnifs, 
dafs  man  für  It  Bessemer-Roheisen  in  24  Stunden  mindestens  4cbm  Ofenraum 
nöthig  hatte,  mufste  dazu  führen,  neben  der  Verstärkung  der  Gebläsekraft  von 
200  auf  500cbm  und  mehr  für  Ofen  und  Minute  und  Erhöhung  der  Wind- 
temperatur auch  gröfsere  Oefen  anzuwenden ;  so  entstanden  anfangs  der  70er  Jahre 
jene  ei-weiterten  Neuzustellungen  und  neuen  Hochöfen  bis  zu  400cbm  Inhalt, 
die  denn  auch  mit  Leichtigkeit  ihre  Production  auf  100t  täglich  steigerten. 
Man  erreichte  damit  ja  noch  nicht  entfernt  die  Gröfse  der  englischen  Hochöfen 
von  700,  ja  1100  bis  1200cbm  aus  dem  J.  1870;  die  Production  solcher  Kolosse 
hat  sich  bekanntlich  durchaus  nicht  proportional  ihrer  Gröfse  gehoben. 

Hand  in  Hand  mit  diesen  Fortschritten  ging  eine  Umschau  nach  den  hoch- 
haltigen, von  Phosphor  freien  Erzen,  deren  Einfuhr  aus  Spanien  (vgl.  44  d.  Bd.), 
Afrika  u.  s.  w.  seitdem  immer  gewaltiger  wurde.  Mit  deia  gesteigerten  Ver- 
brauch dieser  Ei-ze  verknüpft  sich  ein  Fortschritt  der  Hochofentechnik.  Bis 
dahin  bestand  fast  allgemein  die  Anschauung,  dafs  zur  Sichei'ung  eines  hin- 
reichenden Siliciumgehaltes  in  Bessemer-Roheisen  es  unumgänglich  nothwendig 
sei ,   das  Verhältnifs   des   Roheisens  zur  Schlacke  mindestens   nicht   über  1 : 1 
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hinausgehen  zu  lassen;  man  glaubte  sich  genöthigt,  das  hohe  Ausbringen  reich- 
haltiger Erze  durch  Zuschlag  kieseliger  Rotheisensteine  und  armer  Brauneisen- 
steine zu  diesem  Zwecke  zu  mäfsigen.  Heute  wissen  wir,  dal's  wir  auch  bei 
nur  0,6  Schlacke  auf  1  Roheisen  z.  B.  ein  vorzüglich  silicirtes  und  gekohltes 
grobkörniges  Bessemereisen  erblasen  können.  Soll  freilich  der  Siliciumgehalt 
regelmäfsig  über  5  Proc.  betragen,  das  erhaltene  Eisen  Ferrosilicium  sein,  dann 
greift  man  zweckmäfsig  auf  ein  hohes  Schlackenverhältnifs  zurück. 

Die  Frage  der  Beschaffung  der  Bessemererze  mufste,  nachdem  die  Erfah- 
rung mehr  und  mehr  Platz  griff,  dafs  namentlich  beim  Bessemer- Roheisenbe- 
triebe die  durchweg  Mangan  haltige  basische  Schlacke  das  Roheisen  vor  dem 
Schwefel  durch  Ueberführung  desselben  in  die  Schlacke  fast  absolut  schützt, 
dazu  führen,  ältere  Versuche  zur  Verhüttung  der  Scliwefelkiesabbrände  von  den 
Schwefelsäurefabriken,  welche  vollständig  von  Phosphor  frei,  aber  mehr  oder 
weniger  noch  Schwefel  haltig  sind,  wieder  aufzunehmen.  Der  Erfolg  war  der, 
dafs  seit  Mitte  der  70  er  Jahre  jährlich  Tausende  von  Tonnen  dieser  Abbrände 
auf  Bessemereisen  verhüttet  werden.  Einschränkend  wirkt  beim  Verbrauch 
allerdings  die  Staubform,  insbesondere  der  der  Kupferextraction  unterworfenen 
Abbrände  spanischer  Kiese  und  der  hohe  Zinkgehalt  eines  Theiles  unserer 
inländischen  Kiese.  Von  den  Abbränden  der  älteren  Haldebestände  chemischer 
Fabriken  sind  20  Procent  der  Erzmischung  verhüttet  worden,  ohne  in  dem  noch 
grauen  Bessemer -Roheisen  mehr  als  Spuren  von  Schwefel  zu  finden,  obwohl 
diese  Abbrände  noch  etwa  6  Proc.  Schwefel  enthielten,  also  in  der  Mischung 
auf  100  Eisen  etwa  2,5  Proc.  Schwefel  kommen. 

Es  konnte  nicht  ausbleiben,  dafs  die  Darstellung  des  Bessemer-Roheisens, 
in  Verbindung  mit  der  allgemeinen  Vermehrung  der  Production  für  den  Ofen 
sich  besonders  noch  in  Bezug  auf  die  Haltbarkeit  der  Zustellungen  geltend 
machen  mufste.  Bedingt  schon  die  bedeutend  höhere  Temperatur  beim  Er- 
blasen von  Bessemer-Rolieisen  gegenüber  dem  von  weifsem  Puddeleisen  eine 
schnellere  Abnutzung  der  feuerfesten  Wandungen,  so  mufsten  diese  noch  mehr 
abgenutzt  werden,  als  sie  den  Angriffen  des  doppelten  und  mehrfachen  der 
früheren  Massen  von  der  höheren  Temperatur  ausgesetzt  wurden.  So  sehen 
wir  denn,  dafs  seit  der  Einführung  des  Bessemer-Roheisens  die  durchschnitt- 
liche Haltbarkeit  unserer  Hochofenzustellung  schnell  abgenommen  hat.  Dafs 
das  beste  feuerfeste  Material  Wasser,  ist  ein  alter  Satz  und  so  finden  wir  bei 
den  in  Rede  stehenden  Ofen  von  der  Wasserkühlung  den  umfassendsten  Ge- 
brauch gemacht,  sowohl  bei  den  Schächten,  als  auch  dem  Gestell  und  der  Rast. 
Das  Einmauern  der  Schächte  wurde  vollständig  fallen  gelassen  und  die  vor- 
handenen dieser  Bauart  mufsten,  um  sich  zu  erhalten,  innerhalb  des  Mauer- 
werkes freigelegt  werden.  Hilgenstock  hat  von  der  Kühlung  durch  Bespritzen 
des  offenen  Kühlraumes  bei  den  Windformen  Gebrauch  gemacht;  seit  einer 
Reihe  von  Jahren  liegen  ausschliefslich  Formen  mit  offener  Kühlung,  im  Ganzen 
28  Stück,  im  Feuer  und  ist  er  seit  der  Zeit  von  jenen  heillosen  Störungen 
verschont  worden,  die  nur  Formen  mit  geschlossener  Kühlung  hervorrufen 
können  (vgl.  1880  237  *  133).  Die  sogen,  offene  Külüung  mufs  um  so  wirk- 
samer sein  bei  gleichen  Wassermengen,   als  ein  Theil  des  Wassers  verdampft. 

Wenn  man  nun  heute  unter  Bessemer- Roheisen  ein  Eisen  versteht  mit  we- 
niger als  0,1  Proc.  Pliosphor  und  0,05  Proc.  Schwefel,  0,1  bis  0,2  Proc.  Kupfer, 
mindestens  2  Proc.  Silicium,  2  bis  3  Proc.  und  mehr  Mangan  und  3,5  bis  4,5  Proc. 
Kohlenstoff  und  berücksichtigt,  dafs  die  Darstellung  dieses  Eisens  des  hohen 
Siliciumgehaltes  wegen  einen  erhöhten  Kokesaufwand  wie  graues  Eisen  über- 
haupt erfordert,  dafs  die  Beschaffung  der  nöthigen  von  Phosphor  freien  Erze 
die  Masseneinfuhr  ausländischer  Erze  herbeiführte  und  dafs  für  den  Hochofen- 
mann der  Betrieb  auf  Bessemereisen  den  schnellen  Ruin  neuer  Zustellungen 
bedeutet  und  eine  Vermehrung  der  Production  ganz  besonders  die  Vergröfserung 
der  Oefen  bedingte,  so  bietet  das  Thomas- Roheisen  und  dessen  Darstellung  in 
allen  Punkten  fast  ein  anderes  und  meist  entgegengesetztes  Bild. 

Als  es  im  J.  1879  feststand  (in  Horde  wurde  die  erste  Thomas-Hitze  am 
22.  September  1879  geblasen),  dafs  man  durch  den  basischen  Prozefs  die  Phos- 
phorsäure auch  beim  Bessemern  in  die  Schlacke  bringen  und  den  Stahl  odei- 
das  Flufseisen  vor  dem  Phosphor  schützen  kann  (vgl.  1879  233  44),  da  mufste 
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man  sich  sofort  sagen,  dafs  der  Phosphor  bei  dem  neuen  Prozefs  an  Stelle  des 
Siliciums  einen  Theil  des  nöthigen  Brennstoffes  bilden  werde.  In  der  That 
unterlag  es  gar  bald  keinem  Zweifel  melu-,  dafs  das  zum  Entphosphoren  gute 
Eisen  nicht  mehr  grau  zu  sein  brauchte  und  nicht  länger  dauerte  es,  den  Cha- 
rakter dieses  Eisens  ganz  genau  umschreiben  zu  können,  mindestens  ebenso 
genau  wie  den  des  Roheisens  für  den  sauren  Prozefs,  d.  h.  2  bis  3  Proc.  Phos- 
phor, 2  bis  2,5  Proc.  Mangan,  2,5  bis  3,5  Proc.  Kohlenstoff,  unter  1  Proc.  Sili- 
cium,  möglichst  wenig  Schwefel,  jedenfalls  unter  0,1,  da  ja  beim  basischen 
Prozefs  nur  die  Hälfte  etwa  entfernt  wird. 

Für  den  Hochofenmann  bedeutet  diese  Analyse  —  beim  Phosphor  das 
Komma  nur  um  1  Stelle  nach  links  gedrückt  —  ein  gutes  mäfsig  strahliges 
Puddeleisen,  was  für  den  Hohofenbetrieb  besonders  betont  werden  mufs,  bei 
den  vielfachen  Erörterungen  über  den  Entphosphorungsprozefs  aber  noch  nicht 
hinreichend  hervor  gehoben  ist.  Der  Hochofenbetrieb  auf  Thomaseisen  ist  der 
einfachste  und  günstigste^  den  wir  kennen.  Die  angegebene  Zusammensetzung  sagt, 
dafs  das  Thomaseisen  weit  über  Treibeisen  stehen  soll,  dafs  also  der  Hochofen- 
gang so  warm  geführt  werden  kann  und  mufs,  um  Rohgang,  wenn  keine  aufser- 
ordentlichen,  nicht  vorher  zu  ei'kennenden  Störungen  eintreten,  vollständig  aus- 
zuschliefsen.  Andererseits  darf  das  Eisen  mehr  stralilig  und  halbirt  fallen,  ohne 
an  seiner  Qualität  irgendwie  Einbufse  zu  erleiden.  Es  ist  klar,  welcher  aufser- 
ordentliclie  Abstand  zwischen  dem  Erblasen  eines  solchen  Eisens  und  dem  des 
grauen  Bessemereisens  mit  garantirtem  Siliciumgehalt  liegt. 

Die  Angabe,  dafs  die  Phosphorsäure  der  Erze  schwer  reducirbar  sei,  kann 
Hilgenstock  nicht  bestätigen.  Jedenfalls  ist  bei  den  Phosphormengen,  welche 
beim  Thomaseisen  in  Betracht  kommen,  die  Affinität  des  Phosphors  zum  Eisen 
in  hoher  Temperatur  zu  gi'ofs,  als  dafs  die  Phosphorsäure  nicht  mit  Leichtigkeit 
reducirt  und  der  Phosphor  ins  Roheisen  übergeführt  werden  sollte.  Allerdings 
erfordert  die  vorhandene  Phosphorsäure  ihr  Aequivalent  Kohlenstoff  in  Gestalt 
von  Kohlenoxyd  zur  Reduction  und  von  der  Hochofenschlacke  der  Hseder 
Hütte  ist  es  ja  längst  bekannt,  dafs  man  in  ihr  bis  zu  0,5  Proc.  nachweisen 
kann.  Dafs  in  dem  entsprechenden  Gichtstaub  auch  0,44  Proc.  Phosphor  ge- 
funden wurden,  ist  erklärlich.  Wir  dürfen  daher  im  Allgemeinen  sagen,  dafs 
die  Phosphorsäure  der  Erze  beim  Ei'blasen  von  Thomaseisen  noch  vollständig 
reducirt  wird,  und  sind  somit  in  der  Lage,  aus  dem  Phosphorgehalt  der  Erze 
den  des  Thomaseisens  ziemlich  genau  im  Voraus  bestimmen  zu  können. 

Die  Darstellung  des  Thomaseisens  erfordert  nicht  entfernt  so  viel  Ofenraum 
wie  die  des  Bessemereisens.  Mufs  man  für  letzteres  4cbm  für  it  in  24  Stunden 
rechnen,  so  kommt  man  für  Thomaseisen  mit  2,5  bis  3cbm  aus  und  man  er- 
bläst täglich  100t  Thomaseisen  in  einem  Ofen  von  nur  250  bis  SOOcbm  mit 
demselben  ökonomischen  Erfolge  wie  dieselbe  Menge  Bessemereisen  im  Ofen 
von  400'''bm  Inhalt.  Es  ist  daher  fraglich,  ob  es  überhaupt  noch  zweckmäfsig 
sei,  Oefen  auf  mehr  als  100t  tägliche  Production  zuzustellen,  wenn  es  Thatsache 
ist,  dafs  eine  weitere  Erhöhung  der  Oefen  keine  entsprechende  Verminderung 
des  Kokesverbrauches  zur  Folge  gehabt  hat. 

Es  ist  in  den  Erörterungen  über  die  Kosten  des  Thomasverfahrens  vielfach 
die  Frage  berührt  worden,  um  wie  viel  das  Thomaseisen  billiger  darzustellen 
ist  als  das  Bessemereisen;  Hilgenstock  möchte  den  Unterschied  bei  jetzigen 
Rohmaterialpreisen  auf  22  bis  23  M.  für  It  angeben.  Das  Thomaseisen  er- 
fordert mindestens  400l<^  Kokes  für  It  weniger  als  das  Bessemereisen,  welche 
4  bis  5  M.  kosten  und  für  Erze  und  Kalksteine  18  M.  Es  ist  dabei  nicht  be- 
rücksichtigt, dafs  bei  Thomaseisen  aufserdem  bei  sonst  gleichen  Betriebsmitteln 
die  Löhne  und  Betriebsunkosten  erheblich  geringer  sind  als  bei  Bessemerroheisen. 

Massenetz  hebt  bei  der  Besprechung  dieses  Vortrages  hervor,  dafs  die  Rhei- 
nisch-westfälische Roheisenindustrie  nicht  concurriren  kann  mit  dem  ungemein 
billigen,  allerdings  auch  schlechteren  englischen  Eisen.  Als  die  Giefserei-Roh- 
eisenproduction  von  8  Werken  dieses  Bezirkes  aufgenommen  wurde,  da  ist  von 
diesen  Werken  in  der  bewufsten  Absicht  vorgegangen  worden,  dem  schottischen 
Eisen  Concurrenz  zu  machen;  es  wurde  von  vorn  herein  auf  den  vergeblichen 
Versuch  verzichtet,  das  Cleveland-Eisen  zu  ersetzen.  Der  westfälische  Hochofen- 
tech-niker  ist  verurtheilt,  mit  einer  ganzen  Musterkarte  von  zum  gröfseren  Theil 


152  Kleinere  Mittheilungen. 

weit  hergeholten  Erzen  zu  arbeiten,  und  diircli  die  mannigfaltige  und  wech- 
selnde Zusammensetzung  dieser  Erze  wird  der  Hochofenbetrieb  sehr  erschwert 
und  sind  wir  deshalb  den  Engländern  gegenüber  bezüglich  der  Massenproduc- 
tion  zui-ückgeblieben.  Die  Technik  des  Hochofenbetriebes  ist  dagegen  nirgends 
besser  ausgebildet  als  bei  uns. 

Wo  wie  im  Clevelanddistrict  oder  in  Luxemburg  nur  eine  oder  zwei  Erz- 
sorten von  gleichmäfsiger  Zusammensetzung  und  gleichbleibendem  Aggregatzu- 
stand verarbeitet  werden,  da  haben  sich  typische  Formen  der  Hochöfen  aus- 
gebildet und  es  werden  im  Wesentlichen  von  einzelnen  Hütten  nur  die  Gröfsen- 
verhältnisse  überhaupt  geändert.  Bei  uns  aber  spricht  der  Aggregatzustand  der 
Erze,  die  Tragfähigkeit  der  Kokes  und  die  verlangte  Eisenqualität  bezüglich 
der  den  Hochöfen  zu  gebenden  Form  und  des  Fassungsraumes  ein  gewichtiges 
Wort  mit.  Das  Verhältnifs  zwischen  der  Weite  von  Gicht,  Kohlensack  und 
Gestell  ist  ganz  anders  zu  wählen,  wenn  auf  Mangan  haltiges  Puddelroheisen, 
als  wenn  auf  Giefsereiroheisen  oder  Bessemerroheisen  gearbeitet  werden  soll. 
Die  Hochofentechniker  werden  sich  daher  Rechenschaft  geben  müssen,  welche 
Form  sie  ihrem  Hochofen  geben  wollen,  wenn  sie  auf  eine  bestimmte  Qualität 
Eisen  hinzuarbeiten  haben.  Auch  auf  den  Erfolg  der  Windheizapparate  übt 
die  Zusammensetzung  der  Erze  einen  nicht  zu  unterschätzenden  Einflufs  aus, 
sowohl  bezüglich  der  Menge  als  der  chemischen  Wirkung  des  Flugstaubes. 
Wenn  man  Erze  von  ziemlich  hohem  Mangangehalt  in  mit  WhitweW sehen  oder 
Cowper' sehen  Apparaten  versehenen  Hochöfen  verarbeitet,  so  sinkt  der  Erfolg 
dieser  im  Uebrigen  vorzüglichen  Heizapparate  sehr  rasch  und  die  theilweise  Ver- 
schlackung des  feuerfesten  Materials  dieser  Apparate  macht  häufige,  zeitraubende 
und  kostspielige  Reparaturen  nothwendig.  Es  ist  ferner  wichtig,  gerade  die 
Form  der  Hochöfen  zu  berücksichtigen,  weil  die  Production  von  weifsem  Roh- 
eisen in  grofsen  Massen  heute  wieder  mehr  in  den  Vordergrund  tritt.  Man 
hat  in  den  letzten  Jahrzehnten  darauf  hingearbeitet,  möglichst  viel  graues  Roh- 
eisen unter  möglichst  günstigen  Bedingungen  zu  erzielen.  Die  Zukunft  wird 
dahin  führen,  dafs  man  die  andere  Frage  zu  lösen  sucht :  unter  welchen  gün- 
stigen Bedingungen  man  möglichst  viel  weifses  Roheisen  in  den  Hochöfen  er- 
zielt. Die  Frage  nach  der  zweckmäfsigen  Maxiraalhöhe  der  Hochöfen  läfst 
sich  für  unsere  Verhältnisse  dahin  beantworten,  dafs  wir  bei  einer  Höhe  zwischen 
20  und  23tn  stehen  bleiben  müssen ;  darüber  hinaus  werden  wir  voraussichtlich 
keinen  Vortheil  haben.  Wenn  wir  weifses  Roheisen  machen  wollen,  so  werden 
wir  keine  Hochöfen  mit  weiter  Gicht  und  verhältnifsmäfsig  engem  Kohlensack 
und  engem  Gestell  construiren  dürfen,  sondern  wir  werden  uns  zweckmäfsig 
der  älteren  Form  anpassen  müssen  und  enge  Gicht,  weite  Kohlensäcke  und 
weites  Gestell  verwenden.  Beim  Arbeiten  auf  graues  Roheisen  dagegen  kann 
die  Gicht  erweitert  und  mufs,  wenn  wir  mit  möglichster  Oekonotaie  des  Brenn- 
stoflFverbrauches  arbeiten  wollen,  der  Raum  zwischen  den  Formen  enger  ge- 
halten werden ,  als  wenn  wir  weifses  Eisen  erzeugen  wollen.  Die  neueren 
in  unserem  Bezirke  gebauten  grofsen  Hochöfen,  welche  auf  graues  Eisen  vor- 
trefflich arbeiten,  haben  beim  Erblasen  von  weifsem  Eisen  vielfach  wenig  gün- 
stige Resultate  geliefert. 

Fehland  bemerkt  noch,  dafs  der  Ofen  in  Geisweid  gleiche  Weite  im  Kohlen- 
sack und  an  der  Gicht,  also  cylindrischen  Schacht,  abweichend  von  allen  sieger- 
ländischen  Oefen,  hat.  Er  liefert  oft  in  demselben  Monate  Bessemer-,  Spiegel- 
und  Puddeleisen,  welche  doch  Erze  sehr  verschiedener  Natur  erfordern,  unter 
sehr  günstigem  Kokesverbi-auche.  Ueber  die  Form  dieses  Ofens  hat  man  sich 
allerdings  vielfach  aufgehalten  5  doch  scheint  derselbe  jetzt  einer  der  besten  des 
Siegerlandes  zu  sein. 


Laubsägen  aus  fagomiirteni  StaMdraht. 

Die  bisher  in  den  Handel  gebrachten  Laubsägen  waren  durchschnittlich 
von  keiner  guten  Beschaffenheit,  da  ihre  Herstellung  aus  Bruchfedern  oder  ge- 
walztem Stahlblech  keine  durchgehend  gleiche  Beschaffenheit  ermöglichte.  Im 
Gegensatz  hierzu   stellen   nun  J.  N.  Eberle  und   Comp,   in   Augsburg  (■*•'  D.  R.  P. 
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Kl.  49  Nr.  18812  vom  15.  November  1881)  die  Laubsägen  aus  Stahldraht  her, 
welchem  durch  Walzen  oder  Ziehen  durch  passende  Zieheisen  eine  besondere 
Querschnittsform  gegeben  wird.  Dieser  Querschnitt  nähert  sich  der  quadratischen 
oder  der  Rechteckform  und  charakterisirt  sich  dadurch,  dafs  die  Säge  nach  dem 
Rücken  zu  verjüngt  und  dieser  selbst  sanft  abgerundet  ist.  Eine  derartige  Säge 
mit  einem  durch  Ziehen  durch  ein  Zieheisen  abgerundeten  Rücken  verläuft  sich 
nie,  wie  dies  bei  bisher  bekanntem  Fabrikat  so  leicht  vorkommt.  Die  durch 
das  Ziehen  hers'orgebrachten,  wenn  auch  nur  unter  dem  Mikroskop  siahtbaren 
Längsfurchen  sind  für  die  Arbeit  nicht  störend,  wie  es  die  beim  Walzen  o.  dgl. 
auftretenden  Querfurchen  auf  dem  Rücken  stets  sind,  weil  jene  mit  der  Be- 
wegungsrichtung der  Säge  parallel  liegen. 

Nachdem  der  so  auf  seinen  richtigen  Querschnitt  gebrachte  Stahldraht  ge- 
glüht, gehärtet  und  angelassen  worden,  wird  demselben  auf  Polirscheiben  Hoch- 
glanz und  sodann  mittels  zweiten  Anlassens  die  gewünschte  Anlauffarbe  (gelb, 
roth  oder  blau)  gegeben.  Hierauf  erfolgt  die  Zahnung  der  Säge,  welche  durch 
eine  selbstthätig  arbeitende  Maschine  vorgenommen  wird. 

Röhr's  Walzwerk  mit  veränderUclieiii  Abstand  der  Walzen  wälirend 
des  Durcliganges  des  Walzgntes. 

Um  einem  Werkstück  beim  Durchgange  zwdschen  zwei  Walzen  verschie- 
dene Dicken  geben  zu  können,  schlägt  L.  Röhr  in  Hohenlimburg ,  Westfalen 
(*D.  R.  P.  Kl.  49  Nr.  18754  vom  20.  December  1881)  vor,  den  gegenseitigen  Ab- 
stand der  beiden  Walzen  durch  eine  dritte  Walze  zu  verändern ,  welche  über 
der  oberen  Arbeitswalze  angeordnet  ist.  Diese  dritte  Walze  besitzt  einen  ex- 
centrischen  oder  fagonnirten  Querschnitt  und  läuft  in  festen  Lagern  mit  den 
Arbeitswalzen  um,  deren  obere  in  beweglichen  oder  halb  offenen  Lagern  liegt. 
Je  nach  der  Form  der  dritten  Walze  vdrd  nun,  vorausgesetzt,  dafs  ein  Werk- 
stück zwischen  den  Walzen  eingeführt  ist,  die  obere  Arbeitswalze  gehoben 
oder  gesenkt  werden,  je  nachdem  die  vom  Mittelpunkt  näher  oder  entfernter 
liegenden  Punkte  des  Umfanges  der  fagonnirten  Walze  mit  dem  Umfange  der 
darunter  liegenden  in  Berührung  kommen. 

R.  H.  Thompson's  Herstellung  von  Packpapier. 

Das  Papier,  welches  Rob.  H.  Thompson  in  Brooklyn  (Nordamerikanisches 
Patent  Nr.  252547,  vgl.  Papier zeitung  ^  1882  S.  760)  zum  Verpacken  von  leicht 
zerbrechlichen  Gegenständen  vorschlägt,  besteht  aus  einer  Lage  glatten  starken 
Papieres,  auf  welchem  sich  eine  zweite  Lage  von  gefaltetem  Papier  aufgeklebt 
befindet.  Die  Falten  werden  mit  jeder  Wellenspitze  angeklebt,  so  dafs  bei 
einigem  Druck  sich  die  Welle  nicht  zusammenlegen  läfst,  sondern  wie  ein 
kleines  Gewölbe  Widerstand  leistet.  Hierbei  kommt  noch  die  Elasticität  des 
Papieres  zur  Geltung,  welche  einem  Flachdrücken  entgegenwirkt,  so  dafs  dieses 
Material  bei  geringem  Auf- 
wand an  Papier  und  grofser 
Leichtigkeit  unter  Umständen 
mehr  am  Platze  sein  kann  als 
die  üblichen  Papierschnitzel. 
Die  Herstellung  des  Pack- 
papieres  ist  eine  höchst  ein- 
fache. Von  der  Rolle  G  ziehen 
zwei  Walzen  F  das  glatte 
Papier  ab.  Dasselbe  gelangt 
über  die  Walzen  D,  welche  von  der  im  Troge  befindlichen  Bürste  mit  Kleb- 
stofiF  versehen  werden  und  ihn  unter  dem  Druck  der  Rolle  E  ans  Papier  ab- 
geben. Ueber  eine  Leitrolle  gelangt  das  Papier  zur  Walze  C,  wo  eine  Bürste 
den  Klebstoff  gleichmäfsig  vertheilt  und  das  gefaltete  Papier  auf  das  glatte  ge- 
langt. Die  beiden  geriffelten  Walzen  A  und  B  bewirken  das  Falten.  iJie 
eigene  Schwere  des  Papieres  genügt,  dafs  die  Falten  sich  mit  ihrer  unteren 
Seite  auf  das  glatte  Papier  legen  und  in  ihrer  ganzen  Länge  festkleben.     Auf 
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dem  Wege  bis  nach  I  wird  die  vereinte  Papierbahn  getrocknet  und  bei  H  zu 
einer  Rolle  gewickelt. 

Anweiidimg  von  Papier  für  eisernen  Oberbau  bei  Eisenbahnen. 

Nach  einem  Vortrag  von  F.  W.  Webb  (Engineering^  1882  Bd.  33  S.  156)  hat 
die  London  and  North- Western  Railway  in  der  letzten  Zeit  die  Einführung  eiserner 
Schwellen  versucht.  Die  Schienenstühle  waren  von  Stahl.  Durch  die  mit  dem 
Betrieb  nothwendig  verbundene  Erschütterung  und  Reibung  nutzten  sich  die 
gegen  einander  stofsenden  harten  Metallflächen  dermafsen  ab,  dafs  die  ganze 
Einrichtung  der  Eisenschwellen  als  verfehlt  galt  und  wieder  aufgegeben  werden 
sollte.  Da  kam  man  auf  den  Gedanken,  zwischen  die  Schiene  und  den  Stuhl, 
sowie  zwischen  letzteren  und  die  Schwelle,  vor  der  Vernietung  ein  Futter  von 
Asphaltpapier  {bitumenized  brown  paper)  einzufügen.  Der  Seitenverschlufs  wurde 
in  der  bei  Stuhlschienen  allgemein  üblichen  Weise  mit  einem  hölzernen  Keil 
bewirkt,  welcher  sich  durch  Anschwellen  derart  zwischen  der  Stuhltlansche  und 
der  Schiene  festsetzt,  dafs  beim  Betrieb  keinerlei  Lockerung  eintritt  und  doch 
eine  völlig  elastische,  hinreichend  nachgiebige  Lagerung  erzielt  wird. 

Ueber  den  Schwefelgebalt  der  Koble. 

Um  über  die  Schwefelverbindungen  in  der  Kohle  Aufschlufs '  zu  erhalten, 
hat  Th.  M.  Brown  (Journal  of  the  Franklin  Institute^  1882  Bd.  113  S.  201)  den 
Schwefelgehalt  der  Kohle  mittels  Brom  haltiger  Salzsäure  bestimmt,  soweit  der- 
selbe als  Schwefelmetall  zugegen  ist,  ferner  den  Schwefel,  welcher  beim  Ver- 
brennen dieses  Rückstandes  im  Sauerstoffstrom  entwich  und  in  einer  Lösung 
von  übermangansaurem  Kalium  absorbirt  wurde,  schliefslich  den  in  der  Asche 
zurückbleibenden.  Von  den  mitgetheilten  Versuchen  mögen  nur  die  mit  zwei 
sehr  verschiedenen  Kohlensorten  A  und  B  angegeben  werden.   Dieselben  ergaben : 

A  B 

Wasser 0,75  3,48 

Flüchtige  Stoffe 15,35  25,25 

Asche  freier  Kokes      ....       66,10  66,63 

Asche 17,80  4,64 

Die  Asche  bestand  aus: 

Kieselsäure 

Thonerde,  Eisenoxyd  .... 

Kalk 

Magnesia 

Schwefelsäure 

95,80  99,89. 


L00,00 

100,00 

47,74 

28,89 

34,17 

65,92 

7,61 

2,49 

0,98 
5,30 

0,57, 
2,02 

Die  ausgeführten  Schwefelbestimmungen  in 
gaben  folgende  Resultate: 

den  Kohlen  und 

deren 

Kokes  er- 

1  Durch  Ver- 

Mittels  brennen  des 

Brom    Rückstandes 

in  Säuerst. 

In  der 

Asche 

Ge- 
sammt 

Durch  di- 
rektes Ver- 
brennen der 
Kohle  in  0 

In           7,, 

Durch 

Schmelzen 

mit  Soda  u. 

Salpeter 

A)  Kohle 
Kokes 

B)  Kohle 
Kokes 

1,660 
1,073 
0,041 
0,034 

0,640 
0,747 
0,450 
0,406 

0,040 
0,065 
0,031 
0,060 

2,340 
1,885 
0,522 
0,500 

1,983 
1,287 
0,431 
0,429 

0,203 
0,477 
0,058 
0,087 

2,186 
1,764 
0,489 
0,516 

1,940 

0,474 
0,495 

Es  ist  demnach  oft  ein  erheblicher  Theil  des  Schwefels  in  organischer  Ver- 
bindung zugegen. 

Brom-Amalgamations-Prozefs. 

H.  Arnold  (Engineering  and  Mining  Journal,  1882  Bd.  33  S.  236)  will  das  an 
Schwefel,  Antimon  und  Arsen  gebundene'Silber  mit  Brom  in  Bromsilber  über- 
führen (vgl.  Rud.   Wagner  1876  219   544).     Zu  diesem  Zweck  wird  das  in  ge- 
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wohnlicher  Weise  nafs  gepochte  Erz  in  geschlossenen  Pfannen  mittels  Wasser- 
dampf erhitzt  und  nach  dem  Zusatz  von  Brom  noch  einige  Stunden  hindurch 
damit  behandelt,  worauf  das  Gemisch  zur  Amalgamation  durch  den  gewöhn- 
lichen Pfannen-  oder  Fafsprozefs  geht.  In  Leadville  ausgeführte  Versuche  er- 
gaben ein  Silberausbringen  von  82  Proc,  während  die  gewöhnliche  Amalgama- 
tion nur  46  Proc.  Ausbeute  gab. 

Besonders  gut  soll  sich  dieses  Verfahren  für  Erze  eignen,  welche  Silber 
und  Gold  gleichzeitig  enthalten. 

Bleiclien  mittels  Elektricität. 

J.  J.  Dobbie  und  J.  HiUcheson  {Chemical  JSetDS,  1882  Bd.  45  S.  275)  haben 
versucht,  Gewebe  mittels  durch  Elektrol3'se  hergestellten  Chlores  zu  bleichen.  Zu 
diesem  Zweck  wurden  die  Stoffe  zwischen  in  Seewasser  eingetauchten,  aus  Kohle 
hergestellten  Walzen  hindurch  geführt,  welche  mit  den  Polen  einer  galvanischen 
Säule  verbunden  waren.  Um  das  hierdurch  gebildete  Hypochlorid  zu  zersetzen, 
wurde  das  Gewebe  dann  durch  verdünnte  Säure  hindurch  geführt  und  so  völlig 
gebleicht. 

Ueber  weitere  Anwendung  des  AlumiDiumpalmitates ;  von  Karl  Lieber 

in  Kaiserslantern. 

Das  Aluminiumpalmitat,  wenn  es  mehr  Thonerde  enthält,  als  zum  neu- 
tralen Salze  erforderlich,  also  basisch  ist,  besitzt  die  Eigenschaft  des  neutralen 
Salzes ,  ätherische  oder  fette  Oele  zu  verdicken ,  in  sehr  erhöhtem  Mafse ;  so 
werden  beispielsweise  20  Th.  Benzin  von  nur  1  Th.  basischen  Aluminium- 
palmitats  noch  so  verdickt,  dafs  die  Lösung  kaum  mehr  tliefst,  und  geschieht 
diese  Verdickung  in  kurzer  Zeit  ohne  Anwendung  von  Wärme.  Auch  fettere 
Oele  wie  das  sogen.  Vulkanöl  u.  dgl.  werden  mit  sehr  geringen  Mengen  von 
basischem  Aluminiumpalmitat  in  feste  Fette  verwandelt. 

In  Folge  dieser  Eigenschaft  ist  das  basische  Aluminiumpalmitat  neuerdings 
für  die  sogen,  chemische  Wäsche  und  dann  auch  für  die  Schmiermittel -Fabri- 
kation von  grofser  Bedeutung  geworden.  Im  ersteren  Falle  erleichtert  es  die 
Anwendung  des  Benzins  als  Reinigungsmittel ,  verhindert  aber  seine  schnelle 
Verflüchtigung  und  verringert  die  Feuergefährlichkeit.  Im  zweiten  Falle  gibt 
es  ein  vorzügliches  Mittel  ab,  um  leicht  flüssige  Schmieröle  mit  geringen  Kosten 
und  ohne  jeglichen  Nachtheil  für  ihre  schmierenden  Eigenschaften  in  feste 
Schmierstoffe  zu  verwandeln. 

Ueber  das  Rothwerden  des  Pbenoles. 

Nach  A.  Sicha  (Chemisches  Centralblatt .  1882  S.  486)  rührt  das  so  häufig 
eintretende  Rothwerden  des  Phenoles  von  einem  geringen  Kupfergehalte  her. 
Aus  Glasretorten  destillirtes  Phenol  hielt  sich  auch  im  Sonnenlicht  unverändert ; 
es  färbte  sich  aber  bald  roth,  als  auch  nur  Spuren  von  Kupfer  dazu  kamen. 

Darstellung  von  Bleisuperoxyd. 

Zu  diesem  Zweck  versetzt  man  nach  A.  Fehrmann  (Berichte  der  deutschen 
chemischen  Gesellschaft^  1882  S.  1882)  eine  concentrirte,  50  bis  600  warme  Lösung 
von  Chlorblei  mit  einer  Chlorkalklösung,  bis  sich  kein  Bleisuperoxyd  mehr 
ausscheidet.  Der  Niederschlag  wird  abfiltrirt  und  unter  Luftabschlufs  gut  aus- 
gewaschen. 

Ueber  die  Gewinnung  von  Selen. 

Nach  Billaudot  (Chemical  Neics,  1882  Bd.  46  S.  60)  wird  das  30  Proc.  Selen  ent- 
haltende Selenbleierz  „Zorpif'  von  La  Plata  fein  gepulvert  mit  einem  Gemisch 
aus  5  Th.  Salzsäure  und  i  Th.  Salpetersäure  behandelt.  Die  erhaltene  Lösung 
wird  zur  Vertreibung  der  überschüssigen  Säure  verdunstet,  mit  Wasser  aufge- 
nommen, das  ungelöste  Chlorblei  ausgewaschen,  in  die  namentlich  Kupferchlorid 
und  Selenigsäure  enthaltende  Lösung  aber  Schwetligsäure  eingeleitet.  Das 
abgeschiedene,    kastanienbraune    Selen  wird   gewaschen,  mit  reiner  Salzsäure 
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behandelt,  um  die  letzten  Reste  Blei  zu  entfernen,  ^vieder  mit  Wasser  gewaschen 
und  dann  geschmolzen. 

Glycerinborsaures  Calcium  und  Natrium. 

Nach  G.  Le  Bon  (Comptes  rendut^  1882  Bd.  95  S.  145)  schmilzt  man  unter  Um- 
rüliren  gleiche  Theile  Glycerin  und  borsaures  Calcium,  bis  ein  herausgenommener 
Tropfen  erstarrt,  giefst  die  Masse  auf  eine  Metallplatte  aus  und  bewahrt  das 
glasartige,  hygroskopische  glycerinborsaure  Calcium  in  gut  schliefsenden  Ge- 
lafsen.  In  gleicher  Weise  erhält  man  aus  100  Th.  Wasser  freiem  Borax  und 
150  Th.  Glycerin  das  glycerinborsaure  Natrium.  Beide  sind  leicht  löslich  in 
Wasser,  sollen  stark  antiseptisch  wirken  und  sich  sehr  gut  zur  Aufbewahrung 
von  Nahrungsmitteln  eignen. 

Ueber  die  Reduction  von  Eisenoxydlösungen. 

Nach  T.  E.  Thorpe  (Journal  of  the  Chemical  Society^  1882  S.  287)  ist  die 
Menge  des  Eisenoxydsalzes,  welche  in  saurer  Lösung  durch  Zink,  Magnesium 
oder  Eisen  i-educirt  wird,  namentlich  von  der  Temperatur  und  der  Menge  freier 
Säure  abhängig.  Bei  Anwendung  von  Zink  wurden  22  bis  33,8  Procent  des 
entwickelten  AVasserstoffes  zur  Reduction  benutzt;  mit  Magnesium  werden  nur 
7,4  Procent  des  Wasserstoffes  wirksam.  Lösungen,  welche  weniger  als  0,5  Proc. 
Eisen  enthalten,  werden  durch  Magnesium  nicht  reducirt.  Die  Reduction  durch 
Eisen  nimmt  mit  zunehmender  Temperatur  ab. 

Ueber  das  Arguzoid. 

Wie  H.  Jüptner  in  der  Wochenschrift  des  österreichischen  Ingenieur-  und  Archi- 
tektentereins^  1882  S.  161  mittheilt,  kommt  seit  einiger  Zeit  von  England  eine 
zu  verschiedenen  Kunstgegenständen  als  Ersatz  für  Silber  verwendete  Legirung 
unter  der  Bezeichnung  ,^ Arguzoid"'  in  den  Handel.  Dasselbe  hat  das  Ansehen 
von  Altsilber  (von  mit  Clorsilber  in  dünner  Schicht  überzogenem  Silber),  soll 
eine  gröfsere  Festigkeit  und  dieselbe  Dehnbarkeit  wie  Messing  besitzen  und 
gibt  nicht  blofs  einen  schönen  dichten  Gufs,  sondern  gestattet  überhaupt  eine 
leichte  Verarbeitung.     Die  Analyse  ergab: 

Zinn        .     .     .     .' 4,035 

Blei 3.544 

Kupfer 55,780 

Nickel 13,406 

Zink       23,198 

Eisen Spur 

99.963. 

Ueber  den  Harzgebalt  einiger  Holzarten. 

Um  über  den  Harzgehalt  einiger  wichtigen  nordsteirischen  Holzarten  Auf- 
schlufs  zu  erhalten,  hat  L.  Hampel  {Mittheilungen  des  technologischen  Museums  in 
Wien^  1882  S.  87)  das  geraspelte  Holz  mit  90procentigem  Alkohol  ausgezogen. 
Es  lösten  sich  von: 

Taxus  baccata  L 7.514  Proc. 

Abies  excelsa  D.  C. 2.734 

Larix  europaea  D.  C 1,807 

Pinus  sylvestris  L 1,744 

Acer  Pseudoplatanus  L 1.69 

Fraxinus  excelsior  L 1,47 

Fagus  svlvatica  L L44 

Betula  alba  L 1,167 


Verlag  der  J.  G.  Cotta'schen  Buchhandlung  in  Stuttgart. 
Druck  von  Gebrüder  Kröner  in  Stuttgart. 
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Praktische  Bedeutung  der  calorimetrischen  Untersuchungs- 
methode; von  Gustav  Schmidt. 

(Schlufs  der  Abhandlung  S.  105  d.  Bd.) 

Der  praktische  Werth  dieser  Methode  liegt  darin,  dafs  sie  den  Con- 
striicteur  darauf  hinweist,  die  AuspuflFw^ärme  «,  welche  nutzlos  von  den 
Cylinderwänden  an  das  daran  haftende  Wasser  a  abgegeben  wird,  so- 
mit die  Menge  des  letzteren  selbst,  so  klein  als  möglich  zu  machen. 
Hieraus  erhellt  u.  a.  sofort  die  früher  so  vielfach,  leider  auch  von  mir, 
bestrittene  Nothwendigkeit,  den  grofsen  Cylinder  Woolfsohex  Maschinen 
mit  Dampfmantel  zu  versehen;  eine  Bedingung,  welche  Otto  H.  Müller 
(vgl.  1876  319*473.  220  "' 97.  222  18)  aus  seinen  Indicatorversuchen 
schon  vor  der  Entstehung  der  calorimetrischen  Methode  erkannt  hat. 
Der  Dampfmantel  bewirkt  hierbei,  dafs  die  an  den  Wänden  haftende 
Wassermenge  schon  während  der  Expansionsperiode  so  weit  als  mög- 
lich verdampft  wird,  in  Folge  dessen  bei  Beginn  des  Auspuffes  in  den 
Condensator  möglichst  wenig  zu  verdampfen  übrig  bleibt,  also  die  Werthe  a 
und  £  klein  sind.  Während  des  Kolbenrückganges  schadet  die  Dampf- 
heizung durchaus  nicht,  da  ja  die  Hauptmenge  des  Dampfes  schon  in 
der  Anfangslage  des  Kolbens  entweicht  und  die  sehr  kleine,  im  C3'linder 
verbleibende,  langsam  hinaus  geschobene  Dampfmenge  ihrer  geringen 
Masse  und  schlechten  Leitungsfähigkeit  halber  dem  Dampfmantel  keine 
mefsbare  Wärmemenge  entziehen  kann,  wenn  die  Wände  trocken  sind. 

Bisher  ist  aber  verhältnifsmäfsig  wenig  Gebrauch  von  der  calori- 
metrischen üntersuchungsmethode  gemacht  worden.  Die  Anwendung 
derselben  wird  nämlich  durch  die  Messung  der  grofsen  Wassermenge 
{M -\-  Mo)i  welche  für  einen  Hub  von  der  Luftpumpe  ausgegossen  wird, 
sehr  schwierig  und  doch  ist  diese  Messung  erforderlich,  wenn  man  die 
Verification  ö  der  Gesammtwärme  Q  =  Qo-\-  fir  für  einen  Hub  und  die 
Verification  f, — «j  der  beiden  ^aKaMcr''schen  Werthe  der  Auspuffwärme 
erhalten  will. 

Für  den  alleinigen  Zweck,  die  Auspuffwärme  zu  bestimmen  und  zu 
verificiren ,  ist  aber  diese  schwierige  Messung  von  M  -\-  Mo  gar  nicht 
nölhig^  wie  ja  schon  M.  Schröters  Versuche  in  Augsburg  (vgl.  1880  237 
337.  1881  240  245)  schlagend  nachgewiesen  haben.  Es  genügt  voll- 
ständig, jenen  Werth  der  AuspufFwärme  zu  rechnen,  welchen  ich  den 
Hmtptwerth  nenne  und  für  den  ich  schon  im  Jahre  1878  die  Fonnel 
(vgl.  1878  227  326  Gleichung  14)  gegeben  habe:  «  =  (? -j- /«oi  —  f/:^ — 
A(L^ -^  L2)  —  a  =  Q  ~\- U^ -\- AL^  —  U2  —  A(^Li -\- Li)  —  cc  und  diesen 
Werth  mit  dem  ersten  Hallauef scheu.  Werth,  welcher  bei  Zeuner  ganz 
fehlt,  zu  verificiren,  d.  i.  mit: 

«1  =  <?i  +  /W  ^  -  (^^2  +  U.^-fh  ^  -  «. 
Dingler's  polyt.  Journal  Bd,  246  Nr.  4.  I8S2/1V.  12 
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worin  Q^  =  (m  +  ««5  — '« 1  )^ö  -\-  <l' —  ?"•)  ferner : 

q'^U^-l]-,-irAL^       und       q"  =  m-ß(l,-^^  +  iM-,-m-^\q^-q^-). 
Die  Veritication  beträgt: 

worin  jedoch  Q^  nicht  die  Bedeutung  der  nur  in  der  Admissionsperiode 
an  die  Wände  getretenen  Wärmemenge  Qa-t  sondern  die  Bedeutung  der 
gesammten,  vom  Beginn  der  Compression  an  bis  Ende  der  Admission 
an  die  Wandungen  tretenden  Wärmemenge  hat. ' 

Diese  Art  der  Bestimmung  und  Verilication  von  s  erfordert  nur  die 
Messung  der  Speisewassermenge  M  und  der  im  Dampfmantel  conden- 
sirenden  Menge  /*,  nicht  aber  jene  von  Mo  oder  von  M  -j-  Mo  und  unter- 
liegt daher  keinerlei  Schwierigkeit  in  der  Durchführung. 

Bei  zweicylindrigen  Maschinen  gelten  dieselben  Formeln^  nur  ist 
V-i  selbstverständlich  durch  die  Energie  am  Ende  der  Expansion  im 
grofsen  Cylinder  zu  ersetzen.  Dagegen  bleiben  Wot  =U<^-\- AL^  und  Q^ 
so  wie  früher  auf  den  Hochdruckcylinder  zu  beziehen. 

Die  6  Versuche  Schrölers  an  der  Augsburger  Compoundmaschine'^ 
ergaben,  dafs  die  Auspuffwärme  durchschnittlich  548^  für  je  l"^  am  Ende 
der  Expansion  im  Cylinder  tropfbar  flüssig  vorhandenes  Wasser  beträgt, 
daher  zur  Verdampfung  dieser  gesammten  Wassermenge  a  ausreicht, 
während  gewöhnlich  noch  ein  Theil  derselben  tropfbar  flüssig  mit  dem 
Dampf  hinausgerissen  werden  mufs. 

Die  nachfolgende  kleine  Tabelle  gibt  für  die  bei  nahe  gleicher 
Füllung  und  Leistung  angestellten  6  Versuche  die  beiden  Werthe  s  und  tj 
der  Ausj)ufTwärme,  dann  e  in  Procent  der  Gesammtwärme  Q,  die  Wasser- 
menge a  in  Procent  des  Gemisches  von  Wasser  und  Dampf,  welches  am 
Ende  der  Expansion  im  grofsen  Cylinder  vorhanden  ist  und  das  Ver- 
brauehsvei'hältnifs  Ci  =  Dampfverbrauch  für  1^  indicirt  und  Stunde : 

Versuch 
«  in  c 
ei  inc 
s  in  0/q 
a  in  0/q 
Ci  ink 

Die  Versuche  sind  hier  nach  dem  steigenden  Werthe  von  £:Q  ge- 
ordnet. Bei  den  Versuchen  a  und  b  sind  alle  drei  Dampfmäntel  in 
Betrieb,  bei  f  desgleichen,  jedoch  mit  verkleinertem  Receiver;  bei  Ver- 


a 

b 

f 

c 

e 

d 

7,23 

7.08 

10,25 

12,50 

13,18 

13,67 

7.34 

7,25 

9,02 

12,66 

13,41 

13,84 

11.3 

11,4 

16,2 

20,1 

21,3 

22,1 

14.1 

11,6 

18,5 

25,0 

26,0 

27.3 

6,353 

6,041 

6.183 

6.581 

6,623 

6^915 

1   Setzt    man    in    obiger  Gleichung   Q^  =  Qa  +  q'   ein   und   beachtet,    dal's 
q'  —  t/4  -t-  AL^ —  t/g  ist,  so  folgt  auch : 

s  —  c[  =  Q  —  Qa  +  U^—ALi—Ui  —  ur, 
also  bei  s  —  ej  =0  und  «  =0: 

Dies    ist  jene  Gleichung,    welche  Zeuner  unter  Hinzufügung  der  kleinen  und 
unbekannten  Gröl'se  «'(Q«')  mit  (I)  bezeichnet. 
2  Vgl.  Civilingenieur,  1881  S.  13  und  139. 
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such  c  ist  der  Mantel  ain  gi-ofsen  Cy linder  aufser  Betrieb  gesetzt,  bei  e 
desgleichen  und  überdies  der  Reeeiver  verkleinert-  bei  d  ist  nur  allein 
der  Mantel  des  kleinen  Cjlinders  durch  circulirenden  Dampf  geheizt, 
dagegen  jener  am  Reeeiver  und  grofsen  Cylinder  aufser  Betrieb  gesetzt. 
Das  Wachsen  des  Werthes  von  t.Q  von  11,3  bis  zu  22,1  Proc.  ist  hier- 
bei so  schlagend  in  Zusammenhang  mit  den  angeführten  Umständen, 
dafs  ein  Zweifel  an  einem  solchen  Zusammenhang  vollständig  ausge- 
schlossen, daher  die  praktische  Bedeutung  der  Methode  offenkundig  ist. 

Das  Verbrauchsverhältnifs  beträgt  im  Mittel  der  Versuche  a  und  b 
6,197,  bei  Versuch  d  6,915,  steigt  also  um  11^/2  Proc.  bei  einer  Steige- 
rung der  Auspuffwärme  von  11  auf  22  Proc.  Wenn  daher  Zeuner  in 
seiner  ersten  Abhandlung  (Civilingenicur ^  1881  S.  417)  den  Ausspruch 
macht:  .Jedenfalls  erscheint  es  unstatthaft^  diese  Gröfse  (^s)  als  einen  Ver- 
gleichswerth  für  die  Güte  verschiedener  Maschinen  zu  benutzen^',  so 
kann  diesem  Ausspruch  nur  in  so  fern  zugestimmt  werden,  als  ja  selbst- 
verständlich die  Güte  einer  Maschine  von  gar  vielerlei  Umständen,  nicht 
allein  von  der  Auspuffwärme  abhängt. 

So  ergab  eine  horizontale  Corlifsmaschine  von  Berger-Andre'  bei 
1-4  Proc.  Füllung  und  e  =  8  Procent  von  Q  das  Verbrauchsverhältnifs 
7'^,970,  dagegen  bei  dem  ökonomisch  günstigsten  Füllungsgrad  von 
11  Proc,  trotz  e  =  9,7  Proc,  doch  Ci=  7'^,885,  hingegen  bei  dem  schon 
zu  kleinen  Füllungsgrad  von  6,6  Proc  f  =  12,4  Proc.  und  Ci=  71^,925. 
Bei  der  Woolfschen  Marine-Drillingsmaschine  Buquesne  ergab  sich  bei 
dem  günstigsten  Füllungsgrad  22,5  Proc.  im  kleinen  Cylinder  oder  i/g 
total:  Ci=  8^,335  bei  «  =  11,2  Proc ^  die  zu  kleine  Totalfüllung  von 
5,2  Proc.  ergab  Ci=  101^,448  bei  e  =  12,1  Proc.  und  die  zu  grofse  Total- 
füllung von  37,6  Proc.  ergab  Ci=  9^^,678,  obwohl  hierbei  e  nur  6,4  Procent 
von  Q  betrug.  Bei  der  vertikalen  Marine-Compound-Drillingsmaschine 
Mxjlho  ergaben  die  drei  Versuche  mit  Füllung  von  75,  69  und  60  Proc 
im  kleinen  Cylinder  oder  21,  19  und  17  total  bezieh.  Ci  =  8^,350,  8^,510 
und  81^,263,  also  geringen  Unterschied  bei  15,2,  18,3  und  27,2  Proc  Aus- 
puffwärme, während  derselbe  letzte  Füllungsgrad,  verknüpft  mit  starker 
Drosselung,  durch  welche  die  indicirte  Pferdestärke  A^on  1350  auf  590  herab- 
gebracht wurde,  ein  Verbrauchsverhältnifs  Ci  =  91^,504  bei  s  =  25,6  Pro- 
eent  von  Q  ergab.  Bei  den  letzteren  beiden  Versuchen  enthielt  der 
Dampf  am  Ende  der  Expansion  30  Proc  Wasser^  daher  der  hohe  Werth 
der  Auspuffwärme. 

Bei  der  Hirn  sehen  Maschine  ohne  Dampfmantel  beträgt  die  Aus- 
putfwärme  9,7  und  12,4  Procent  von  Q^  wenn  der  Kesseldampf  um  215 
bezieh.  195^  überhitzt  wird,  dagegen  21,76  Proc,  wenn  er  gesättigt  zur 
Verwendung  kommt.  Das  Consumverhältnifs  ist  bezieh.  7'^,369,  7'^,368 
und  8k,915. 

Gewifs  hängt  also  der  ökonomische  Erfolg  zwar  nicht  allein  von  «, 
wohl  aber  auch  von  dieser  Gröfse  ab  und  deshalb  hat  die  Untersuchung 
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der  Maschine  auf  die  AuspufFwärme,  welche  ohne  grofse  Schwierigkeit 
geschehen  kann,  ihren  ganz  bedeutenden  praktischen  Werth  und  kann 
deii  Besitzern  von  Dampfmaschinen  angelegentUch  empfohlen   werden. 

Wir  lügen  he\^  dafs  uns  während  des  Satzes  dieses  Artikels  eine  einschlä- 
gige Arbeit  von  Dicelsham-ers-Dery  zugekommen  ist  3,  welche  in  der  Wesenheit 
vollständig  auf  dem  Standpunkt  der  zweiten  Abhandlung  Zeuner's  steht  und 
nur  eine  andere  Bezeichnung  anwendet.  Wir  stellen  den  Vergleich  der  Be- 
zeichnungsweise zusammen : 

DweUhauverx-Dery:      Q     \   g         |c        \    T    \   E    \   C  |   Ra       Rd  |   Re 

Zeuner:  "         GX  \   Qm  i\   Gq^   \  Li  \   Qv  \   Gi(qj^  —  qi)   I   Qa    \   Qb  —  Qv  \    Qr 

Dwelshauvers-Dery :    Rc  \   Uo  |    f^l  j  U^ 

Zeuner:  Qd   \   (G  +  Go)('?i  + arjoi)   |   (G  +  G«)  (92  + -»^ "o)   \Go(%+t^o^) 

Dioelshawers-Dery:    U^  1    Ta  \   Tj  \   Te  \   Tc 

Zeuner:  Go(<7o  +  Xo  oo)   \  La  \  Lb  \  Lc  \  Ld 

Die  Gleichung  (1)  vtm  Dwelshauvers-Dery  ist  hiernach  genau  übereinstimmend 
mit  der  Gleichung  (VII)  Zeuner  s\  sie  ist  die  Fundamentalgleichung  der  calo- 
rimetrischen  Methode,  welche  jedoch  verlangt,  dafs  der  zweite  Theil  nicht  =  0 
sondern  =  iS  gesetzt  wird,  indem  der  erste  Theil  gänzlich  der  Beobachtung  ent- 
nommen wird,  also  nicht  genau  =  0  sein  kann,  sondern  zum  Theil  die  Summe 
der  Beobachtungsfehler,  zum  Theil  die  nicht  beobachteten  Wärmeverluste,  be- 
sonders jenen  am  Condensator,  umfafst,  daher  das  Mittel  der  S  der  Einzelver- 
suche :=  r^m  als  eben  jener  nicht  beobachtete  Wärmeverlust  aufgefafst  werden 
darf,  welcher  sich  auch  zwischen  den  Hallauef  sehen  Werthen  e\  und  «.j  der 
Auspuffwärme  nothwendig  ergeben  mufs.  Die  Gleichungen  (3)  bis  (6)  von 
Dwelshauvers-Dery  stimmen  beziehungsweise  mit  jenen  (I)  bis  (IV)  von  Zeuner 
vollkommen  zusammen.  Die  Zewner'sche  Gleichung  (V),  welche  den  von  mir 
aufgestellten,  im  vorstehenden  Artikel  hervorgehobenen  Hauptwerth  «  der  Aus- 
puffwärme liefert,  ergibt  sich  durch  Addition  der  Dwelsha^ivers- Dery  sehen  Glei- 
chungen (1)  und  (5)  in  der  Form : 

Q  +  q  —  E-T+U2=Ui  +  Te  +  Re  oder  Re  =  Q+  q-iT+  T,)+U.)  —  ü,  -7?, 
welche  mit  der  Zewner'schen  Gleichung  (V)  identisch  ist  und  sich  wegen  T—  Ta 
+  Td — Te—Tc  auch  so  schreiben  läfst: 

Re  =  Q  +  q+  U.2+  Tc-U^-Ta—Td-E, 
d.  i.  nach  meiner  Schreibweise: 

,  =  Q,  +  ^,r  +  Ui+ALi—U,  —  A{L^+L.i)-  a  =  q+{Ui  +  ALi)  —  U.;,  —  ALa  —  a. 
Zeuner s  Gleichung  (VI)  ist  aus  dessen  Gleichung  III  entnommen,  fällt  also 
mit  (5)  von  Dwelshauvers-Dery  zusammen. 

Die  von  Hallauer  eingeführte  und  von  mir  angenommene,  von  Hallauer  und 
Schröter  erprobte  direkte  Berechnung  von  Qj  =  Qa  +  9',  welche  zu  dem  ersten 
Hallauer'schen  Werth  «j  führt,  fehlt  bei  Dwelshaurers-Dery  gerade  so  wie  bei 
Zeuner^  daher  auch  die  Verificationen  (q  —  «j^  und  (^ — e),  deren  Differenz 
«  — fo  =  c)"m  sein  mufs,  bei  beiden  Autoren  entfallen  sind.  Die  Verification 
fi[ — e  gehört  aber  ganz  wesentlich  in  den  Geist  der  calorimetrischen  Methode. 
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Patentklasse  14.    Mit  Abbildungen  auf  Tafel  10. 

Die  nachstehend  beschriebenen  Einrichtungen  sollen   dazu    dienen, 
einen  schnellen  Schlufs  eines  Dampfabsperrorganes  herbeizuführen   und 


3  Revue  universelle  des  mines,  1882  Bd.  12  S.  186. 

4  In  der  ersten  Abhandlunsr  Zeuner  s. 
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dadurch  die  Dampfmaschine  zum  Stillstand  zu  bringen,  um  drohenden 
Gefahren  vorzubeugen.  Der  Schlufs  des  Absperrorganes  wird  dabei  durch 
Auslösen  einer  Sperrung  eingeleitet  und  durch  ein  fallendes  Gewicht 
oder  eine  Feder  oder  auch  durch  Dampfdruck  ausgeführt.  Das  Auslösen 
der  Sperrung  erfolgt  entweder  von  Hand  und  zwar  von  beliebigen 
Punkten  aus,  oder  auch  selbstthätig  durch  den  Regulator.  Die  Einrich- 
tungen zur  Absperrung  von  Hand  erscheinen  als  die  wichtigsten;  sie 
ermöglichen  es,  sobald  an  den  Wellenleitungen,  den  Getrieben  oder  den 
Arbeitsmaschinen  ein  Unfall  eintritt,  von  beliebigen  leicht  zugänglichen 
Punkten  der  Arbeitsräume  aus  die  Betriebsmaschine  abzustellen.  Die 
Absperrung  durch  den  Regulator  wird  namentlich  für  den  Fall  benutzt 
und  ist  auch  dann  sehr  wichtig,  wenn  der  Antrieb  des  Regulators  (z.  B, 
durch  Reifsen  des  Riemens)  unterbrochen  wird,  mithin  der  Regulator  in 
seine  tiefste  Lage  fällt.  Ist  derselbe  mit  einer  Drosselklappe  verbunden, 
so  Avird  diese  bei  einer  solchen  Störung  ganz  geöffnet  werden ;  wirkt  er 
auf  die  Expansion  ein,  so  wird  die  Maschine  die  gröfstmöghche  Füllung 
erhalten,  in  jedem  Falle  also  durchgehen.  Dies  kann  durch  die  selbst- 
thätigen  Absperrvorrichtungen  vermieden  werden.  Dieselben  führen  auch 
dann  ein  Abstellen  der  Maschine  herbei,  wenn  sie  überlastet  ist.  Aber 
auch  für  den  Fall,  dafs  etwa  in  Folge  eines  Bruches  in  den  Wellen- 
leitungen die  Maschine  plötzlich  vollständig  entlastet  wird  und  aus  diesem 
Grunde  durchgeht,  wobei  der  Regulator  in  seine  höchste  Lage  springt, 
kann  die  selbstthätige  Abstellung  erreicht  werden. 

Die  Fig.  1  bis  3  Taf.  10  zeigen  einige  zur  Abstellung  von  Hand 
bestimmte  Einrichtungen  von  E.  F.  Schöne  in  Grofsröhrsdorf,  Sachsen 
("D.  R.P.  Nr.  14603  vom  11.  Januar  1881).  Als  Absperrorgan  ist  ein 
einfaches  Kegelventil  a  benutzt,  welches  von  einer  Herzscheibe  b  so  lange 
offen  gehalten  wird,  bis  deren  Welle  c  um  1800  gedreht  wird.  Der 
durchströmende  Dampf  bewirkt  dann  selbst  den  Schlufs  des  Ventiles. 
Die  Drehung  der  Herzscheibe  wird  durch  ein  Gewicht  g  (Fig.  2)  ver- 
anlafst.  Dasselbe  hängt  an  einem  Stahlbande,  welches  an  einer  auf  der 
Welle  c  befindlichen  Scheibe  B  befestigt  ist.  Letztere  ist  für  gewöhn- 
lich durch  einen  Hebel  C  abgestützt,  auf  dessen  oberes  gekröpftes  Ende 
sich  ein  in  £  befestigter  Stahlstift  i  auflegt.  Eine  Feder  k  drückt  den 
Sperrhebel  gegen  den  verstellbaren  Anschlag  /.  Soll  das  Ventil  ge- 
schlossen werden,  so  ist  also  nur  nöthig,  den  Sperrhebel  auszurücken, 
was  mit  Hilfe  eines  Drahtzuges  D  geschehen  kann.  Die  Drehung  der 
Scheibe  B  wird  durch  die  Knagge  o  begrenzt,  die  sich  auf  den  Anschlag  n 
aufsetzt. 

Für  gröfsere  Entfernungen,  für  welche  ein  Drahtzug  ungeeignet  ist, 
soll  eine  der  beiden  in  Fig.  3  veranschaulichten  Einrichtungen  Verwendung 
finden.  Bei  der  einen  wird  zur  Auslösung  der  Luftdruck,  bei  der  anderen 
em  Elektromag-net  in  bekannter  Weise  benutzt.  Damit  die  zur  Auslösung 
nöthige  Kraft  möglichst  gering  ausfalle,  ist  hier  der  Hebel  C  durch  Zahn- 
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räder  mit  einei'  zweiten  Spen-iing  EF  verbunden  und  ^ird  nach  Aus- 
lösung derselben  durch  eine  Spiralfeder  p  ausgerückt.  In  die  Luftdruck- 
wie  auch  in  die  elektrische  Leitung  können  beliebig  viele  Knöpfe  v 
bezieh,  w,  welche  in  den  Arbeitsräumen  passend  vertheilt  sind,  einge- 
schaltet sein. 

Auch  bei  der  in  Fig.  4  bis  6  Taf.  10  dargestellten  Vorrichtung  von 
/.  Tale  in  Bradford,  England  ("D.  R.  P.  Nr.  11974  vom  11.  März  1880) 
wird  zur  Auslösung  der  Sperrung  aus  beliebiger  Entfernung  ein  elek- 
trischer Strom  und  zur  Schliefsung  des  Ventiles  der  Dampfdruck  benutzt. 
Diese  Anordnung  ist  jedoch  weniger  einfach.  Wird  in  Folge  des  Strom- 
schlusses der  obere  Arm  des  Sperrhebels  R  von  dem  Elektromagnet  T 
angezogen,  so  wird  die  auf  dem  hakenförmigen  unteren  Arm  von  /? 
hängende  Hohlkugel  P  frei  (vgl.  Fig.  6),  gleitet  auf  der  Stange  S  nieder 
und  löst  den  Haken  L  aus;  letzterer  ist  durch  die  Stange  K  mit  einem 
Dreiweghahn  U  verbunden,  welcher  in  ein  nach  dem  kleinen  Dam})f- 
cyliuder  B  führendes  Dampfrohr  eingeschaltet  ist.  Auf  einem  an  K  be- 
findlichen Stift  ruht  ein  belasteter  Hebel  N  (vgl.  Fig.  4),  welcher,  sobald 
der  Haken  L  ausgerückt  ist,  die  Stange  K  abwärts  drückt,  dadurch  den 
Hahn  U  ölFnet  und  gleichzeitig  noch  die  Zahnkupplung  F  einrückt.  Der 
in  den  Cjlinder  B  einströmende  Dampf  hebt  den  Kolben,  dessen  Kolben- 
stange zu  einer  Zahnstange  C  ausgebildet  ist;  diese  greift  in  ein  Zahn- 
rad Z>,  von  welchem  durch  die  Kupplung  F  und  die  Kegelräder  G  und  H 
die  Bewegung  weiter  auf  das  in  A  befindliche  Absperrventil  übertragen 
wird.  Beim  Aufgang  des  Kolbens  wird  durch  den  an  der  Stange  C 
befindliclien  Ring  V  auch  die  Kugel  P  gehoben  und  wieder  an  R  auf- 
gehängt. Die  Umstellung  des  Hahnes  U  behufs  Auslassens  des  Dampfes 
mufs  durch  Anheben  der  Stange  K  von  Hand  geschehen.  Dabei  wird 
auch  gleichzeitig  die  Kupplung  F  wieder  ausgerückt,  so  dafs  beim  Ab- 
wärtsgang des  Kolbens  das  Ventil  geschlossen  bleibt.  Beim  darauf  fol- 
genden Ingangsetzen  der  Maschine  mufs  dasselbe  ebenfalls  von  Hand 
geöffnet  werden. 

Die  l)eiden  beschriebenen  Vorrichtungen  würden  sich  in  einfacher 
Weise  derart  erweitern  lassen,  dafs  der  Stromschlufs  nicht  nur  von  Hand, 
sondern  auch  durch  den  Regulator  in  seiner  höchsten  und  in  seiner 
tiefsten  Lage  hergestellt  werden  kann.  Wie  bei  allen  Sicherheitsvor- 
richtungen, bei  welchen  elektrische  Ströme  benutzt  werden,  so  dürfte 
es  indessen  auch  bei  den  eben  besprochenen  empfehlenswerth  sein,  die 
Auslösung  nicht  durch  den  Stromschlufs,  sondern  durch  die  Stroinunter- 
brechung  zu  veranlassen,  da  es  im  ersten  Falle  leicht  vorkommen  könnte, 
dafs  in  Folge  einer  nicht  bemerkten  Störung  in  der  Leitung  der  Strom- 
schlufs nicht  erfolgt.  Es  sollte  also  im  normalen  Zustande  dauernd  ein 
Strom  durch  die  Leitung  gehen  und  durch  Unterbrechung  desselben  die 
Sicherheitsvorrichtung  in  Wirkung  treten.  Eine  derartige  Einrichtung 
haben   Siemens   und   Halshe   in   Berlin   getroffen   (vgl.    Wochenschrift   des 
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Vereins  dculscher  Ingenieure^  1882  S.  94).  Ein  dünner  Leitungsdralit  läuft 
oberhalb  der  Feusterbögen  durch  das  ganze  Gebäude.  Sobald  au  irgend 
einem  Punkte  Gefahr  entsteht,  bedarf  es  nur  des  Zerreifsens  dieses 
Drahtes  durch  den  nächststehenden  Arbeiter,  um  durch  die  Stromunter- 
brechung ein  im  Dampfmaschinenraum  befindliches  LäutcAAerk  zum  Er- 
tönen zu  bringen,  so  dafs  die  Abstellung  sofort  erfolgen  kann. 

Die  Abstellung  der  Maschine  durch  den  Regulator  will  A.  CoUinann 
in  Wien  (*D.  R.  P.  Nr.  4451  vom  2.  Februar  1878,  Zusatz  zu  Nr.  2714) 
mit  Hilfe  der  in  Fig.  7  bis  10  Taf.  10  abgebildeten  Vorrichtung  bewirken. 
Der  Hebel  db^  durch  welchen  der  Regulator  auf  die  Steuerung  einwirkt, 
besteht  aus  2  Haupttheilen,  dem  die  Hülse  umfassenden  Hebel  de  und 
dem  doppelt  ausgeführten  Hebel  cb.  An  de  ist  bei  c  eine  Schiene  f 
angehängt,  welche  mit  ihrem  unteren  umgebogenen  Ende  vertikal  ge- 
führt wird  und  oben  mit  einem  in  cb  eingreifenden  Daumen  verbunden 
ist,  wodurch  die  Verbindung  zwischen  beiden  Theilen  hergestellt  wird. 
In  die  Zugstange  ba  ist  ein  verhältnifsmäfsig  schwerer  Bremsc^'linder 
eingeschaltet,  dessen  Kolben  n  mit  dem  Gestell  durch  zwei  Zugstangen  m  o 
verbunden  ist.  Sobald  bei  einer  der  festgesetzten  Grenzlagen  des  Regulators 
das  untere  Ende  von  f  aus  der  Führung  oben  oder  unten  heraustritt, 
bilden  de  und  cb  nicht  mehr  einen  starren  Arm.  Der  Bremscylinder 
sinkt  langsam  nieder  und  bringt  dadurch  die  Welle  £*,  durch  deren 
Drehung  der  Füllungsgrad  geändert  wird,  in  eine  Lage,  welche  der 
Nullfüllung  entspricht.  Mit  Hilfe  einer  passenden  Vorrichtung  kann  beim 
ordnungsmäfsigen  Abstellen  der  Maschine  eine  Platte  unter  die  Regulator- 
hülse geschoben  werden,  um  in  diesem  Falle  die  Auslösung  der  Schiene  f 
zu  vermeiden. 

H.  Drouven  in  Aachen  hat  zu  dem  letztgenannten  Zweck  die  in 
Fig.  11  Taf.  10  nach  dem  Praktischen  Maschinen-Constructeur^  1882  S.  195 
gezeichnete  Einrichtung  getroffen.  Auf  der  Regulatorspindel  ist  ein  Ring  s 
festgeklemmt,  auf  dem  unter  Einschaltung  einer  Schraubenfeder  eine 
Scheibe  o  ruht.  Wird  die  Maschine  ordnungsmäfsig  abgestellt,  so  dafs 
die  RegulatorhülöC  langsam  sinkt,  so  setzt  sich  dieselbe  zuletzt  ruhig 
auf  die  Scheibe  a  auf,  ohne  die  Feder  wesentlich  zusammenzudrücken. 
Wenn  jedoch,  etwa  in  Folge  Zerreifsens  des  Antriebriemens,  der  Regu- 
lator plötzlich  fällt,  so  übt  die  Hülse  auf  die  Scheibe  a  einen  Stofs  aus, 
drückt  die  Feder  zusammen,  trifft  den  Stellstift  b  einer  Sperrklinke  und 
löst  dieselbe  aus,  worauf  durch  ein  fallendes  Gewicht  iV,  welches  auf 
eine  besondere  Drosselklappe  wirkt,  die  Abstellung  der  Maschine  erzielt 
wird.  Soll  der  Regulator  auch  nach  oben  auslösen,  so  kann  der  punktirt 
gezeichnete  Hebel  h  mit  Stofsstange  d  benutzt  werden. 

Wie  bei  der  eben  beschriebenen,  so  soll  auch  bei  der  in  Fig.  12 
bis  14  Taf.  10  dargestellten  Einrichtung  von  M.  A.  Starke  in  Hirschberg, 
Schlesien  (Erl.  *  D.  R.  P.  Nr.  4581  vom  15.  August  1878),  ein  besonderes 
unter   dem  gewöhnlichen  Absperrventil  einzuschaltendes  Abschlufsorgan 
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verwendet  werden.  Wird  dasselbe  durch  eine  Klappe  oder  ein  Ventil 
gebildet,  so  soll  der  Abschlufs  durch  eine  Feder  oder  ein  Gewicht 
ausgeführt  werden;  bei  Anwendung  eines  Flachschiebers  aber  soll  der 
Dampfdruck  selbst  den  Schlafs  bewirken.  Mit  der  in  Fig.  12  bis  14 
gezeigten  Sperrvorrichtung,  welche  am  Regulatorständer  anzuschrauben 
ist,  wird  das  Abschlufsorgan  durch  einen  Zugdraht  verbunden,  und  zwa«- 
wird  dieser  an  dem  Stahlbande  q  befestigt,  welches  die  Scheibe  o  auf 
der  unteren  Hälfte  umgibt.  Der  obere  Theil  von  o  ist  verzahnt  und 
greift  in  einen  runden  Bolzen  n,  welcher  unten  zahnstangenartig  ausge- 
fräst ist.  Die  Verschiebung  dieses  Bolzens  nach  rechts,  welche  durch 
die  Schlufskraft  erstrebt  wird,  verhindert  der  Sperrstift  k  so  lange,  bis 
derselbe  durch  Anstofsen  einer  der  beiden  Doppelmuttern  f  an  die  Quer- 
stücke t  des  Hebels  g  ausgehoben  wird.  Die  beiden  Stangen  e,  welche 
die  Muttern  f  ti-agen,  sind  an  einem  vertikal  geführten  Träger  d  aufge- 
hängt, welcher  durch  eine  Zugstange  c  mit  dem  Regulatorgestänge  in 
Verbindung  gebracht  ist.  Es  wird  mithin  die  Auslösung  sowohl  bei 
einer  höchsten,  wie  bei  einer  tiefsten  Lage  des  Regulators  erfolgen,  die 
beide  mit  Hilfe  der  Muttern  f  bequem  festgestellt  »werden  können.  Bei 
der  Schlufsbewegung  wird  durch  die  den  Schlufs  bewirkende  Kraft 
auch  die  in  o  befindliche  schwache  Spiralfeder  p  gespannt,  welche  den 
Bolzen  n  wieder  in  die  gezeichnete  Lage  zurückführt  und  den  Sperr- 
stift k  einfallen  läfst,  sobald  das  Absperrorgan  von  Hand  wieder  ge- 
öffnet wird. 

Die  Auslösung  erfolgt  auch  jedesmal  beim  ordnungsmäfsigen  Ab- 
stellen der  Maschine  und  es  soll  deshalb  der  Maschinist  beim  Anlassen 
das  Abschlufsorgan  von  Hand  öffnen  und  so  lange  in  der  geöffneten  Lage 
feststellen,  bis  der  Regulator  genügend  gestiegen  ist.  Erst  dann  ist  das- 
selbe für  die  Einwirkung  der  Sperrvorrichtung  freizugeben.  Diese  Ein- 
richtung dürfte  nicht  zu  empfehlen  sein.  Ist  es  schon .  unbequem, 
dafs  beim  jedesmaligen  Anlassen  der  Maschine  aufser  dem  gewöhn- 
hchen  noch  ein  besonderes  Abschlufsorgan  zu  öffnen  ist,  so  wird  es 
noch  lästiger,  dasselbe  zunächst  festzustellen  und  nach  einer  Weile 
wieder  zu  lösen. 

Als  Absperrorgan  wurde  von  Starke  zunächst  eine  gewöhnliche 
Drosselklappe,  später  der  in  Fig.  15  bis  18  Taf.  10  abgebifdete  Gitter- 
schieber (Erl.  *D.  R.  P.  Nr.  10515  vom  1.  November  1879)  benutzt.  Der- 
selbe wird  mit  seithch  angegossenen  Keilen  zwischen  Leisten,  welche 
an  der  Wandung  des  Gehäuses  befestigt  sind,  so  geführt,  dafs  er  beim 
Oeffnen  von  der  Dichtungsfläche  abgehoben  wird.  Es  hat  dies  den  Zweck, 
die  Reibungswiderstände  ftir  die  Schlufsbewegung,  welche  von  dem  auf 
den  Querschnitt  der  Schieberstange  wirkenden  Dampfdruck  hervorgebracht 
wird,  möglichst  zu  vermindern.  Um  diese  Aufwärtsbewegung  des  Schiebers 
zu  gestatten,  ist  die  Schieberstange  mit  demselben  durch  zwei  kurze 
Gelenkstangen  d  verbunden.    Geöffnet  wird  der  Schieber  mit  Hilfe  eines 
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Handrades  ^,  welches  im  Gestell  unverschiebbar  gelagert  ist  und  bei  der 
Drehung  die  Hülse  i  hin-  und  herschraubt.  Letztere  ist  mit  der  Schieber- 
,  Stange  durch  einen  Querkeil  k  so  lange  gekuppelt,  als  der  obere  breitere 
Theil  des  Keiles  (vgl.  Fig.  18)  in  eine  entsprechende  Ausklinkung  der 
Schieberstange  eingreift.  Wird  der  Schieber  ganz  geöffnet,  so  steigt 
der  Keil  unten  auf  der  schrägen  Fläche  l  auf,  wird  dadurch  ausgehoben 
imd  der  Schieber  würde  dann  frei  sein  und  dem  auf  Schlufs  wirkenden 
Dampfdruck  folgen  können,  wenn  er  nicht  in  der  geöffneten  Stellung 
durch  eine  Sperrung  fest  gehalten  würde. 

In  Fig.  15  ist  angedeutet,  wie  die  Verbindung  mit  der  oben  be- 
schriebenen Sperrvorrichtung  herzustellen  ist.  Soll  statt  der  Auslösung 
chirch  den  Regulator  eine  Auslösung  von  beliebigen  Orten  aus  einge- 
richtet werden,  so  kann  statt  der  Scheibe  s,  welche  mit  dem  von  der 
Sperrvorrichtung  kommenden  Zugorgan  verbunden  ist,  der  mit  einer 
gewöhnlichen  Klinke  in  Eingriff  stehende  Hebel  k  (vgl.  Fig.  19)  auf  der 
Welle  w  befestigt  werden.  Aufserdem  kann  aber  auch  mit  dem  Sperr- 
stift k  (Fig.  13)  ein  Drahtzug  o,  dgl.  verbunden  werden,  um  diesen  von 
einem  beliebigen  Orte  aus  auszulösen.  Beim  Anlassen  der  Maschine 
mufs  der  Schieber  mittels  des  Handrades  zunächst  nur  so  weit  geöffnet 
werden,  dafs  der  Keil  k  noch  in  Eingriff"  mit  der  Schieberstange  bleibt, 
und  erst  wenn  eine  bestimmte  Geschwindigkeit  erreicht  ist,  kann  der 
Keil  k  ausgehoben  werden. 

A.  Köllner  in  Neumühlen  bei  Kiel  hat  die  in  D.p.J.  1880  236*93 
beschriebene  Abspen-vorrichtuug  weiter  ausgebildet  (Erlosch.  *  D.  R.  P. 
Nr.  11889  vom  8.  Juni  1880,  Zusatz  zu  Nr.  8397).  Die  neue  Anordnung 
ist  durch  Fig.  20  bis  22  Taf.  10  veranschaiüicht.  Zunächst  ist  die  Vor- 
richtung von  der  Steuerung  getrennt  und  mit  einem  besonderen  Absperr- 
ventil a  verbunden,  welches  wie  die  Steuerventile  mit  einem  Belastungs- 
gewicht und  Oelkatarakt  versehen  ist.  Dasselbe  kann  mit  Hilfe  des 
Handrades  r,  der  Schraubenspindel  t«,  des  Winkelhebels  x  und  der 
Klinke  6,  welche  über  den  in  der  Ventilstange  befestigten  Querkeil  c 
greift,  geöffnet  und  geschlossen  werden.  Um  einen  plötzlichen  Abschlufs 
herbeizuführen,  ist  nur  nöthig,  die  Klinke  b  von  dem  Keil  c  mit  Hilfe 
des  Riegels  k  (Fig.  22)  abzuwerfen.  Dies  kann  entweder  mittels  eines 
mit  dem  Hebel  f  verbundenen  Zugorganes  von  einem  beliebigen  Punkte 
aus  oder  durch  den  Regulator  mittels  der  Stangen  i  und  t  (Fig.  20) 
geschehen.  In  seiner  höchsten  Lage  hebt  der  Regulator  die  Stange  i 
an,  welche  durch  den  in  die  Zugstange  z  eingreifenden  Winkelhebel  m 
(Fig.  21)  auf  den  Hebel  f  einwirkt;  in  seiner  tiefsten  Lage  wirkt  die 
Stange  t  auf  eine  in  dem  Handhebel  s  gelagerte  Rolle  und  mit  s  ist  die 
Stange  z  durch  eine  Sperrklinke  verbunden.  Soll  bei  der  tiefsten  Stellung 
des  Regulators  die  Klinke  h  (Fig.  20)  nicht  ausgehoben  sein,  wie  es 
beim  Anlassen  der  Maschine  erforderlich  ist,  so  mufs  der  Handhebel  s 
aus  der  Lage  /  in  die  Lage  2  gebracht  werden,  wodurch  die  Rolle  in  s 
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aus  dem  Bereich  der  Stange  t  kommt.  Die  Unbequemlichkeit  des  Aus- 
rückens der  Absperrvorrichtung  beim  Anlassen  der  Maschine  findet  sich 
also  auch  hier;  im  Uebrigen  dürfte  diese  Vorrichtung,  so  lange  sie  in 
2;utem  Zustande  ist,  allen  billigen  Anforderungen  entsprechen. 

Whg. 


Neuerung  an  Leitrollen  für  Riementrieb. 

Mit  Abbildung. 

Wenn  zwischen  zwei  sich  kreuzenden  Wellen  Kraftübertragung 
durch  Riemen  stattfinden  soll,  legt  man  die  beiden  Leitrollen  so  dicht 
zusammen,  dafs  sie  auf  einem  gemeinsamen  Bockgestelle  befestigt  Mcrden 
können.  Dem  Bedürfuifs,  nach  einer  Anordnung,  welche  es  ermöglicht, 
für  alle  Fälle  nur  ein  Modell  zu  \'erwenden,  ist  in  neuester  Zeit  die 
Berlin- Anhaltische  Maschinenbau -Actiengesellschaft  in  Berlin -Moabit  und 
Dessau  mit  einem  „Leitrollenträger''- (*  D.  R.  P.  Anmeldung  Kl.  47  Nr.  3427  B 
vom  7.  August  1882)  entgegengekommen,  welche  dieser  Anforderung  in 

ziemlich  weitem  Umfange  gerecht  wii-d. 
Zunächst  sind  die  Consolen,  M'elche  die 
beiden  Leitrollen  tragen,  an  einer  gemein- 
samen Säule  derart  verschraubt,  dafs  sie 
eine  beträchtliche  Verschiebung  in  der 
Richtung  der  Säulenachse  zulassen;  sodann 
besitzt  jede  Leitrollenachse  für  sich  wieder 
eine  grofse  Beweglichkeit,  welche  gestattet, 
sie  in  die  erforderliche,  durch  die  Lage 
der  Hauptrollen  bedingte  Richtung  ein- 
stellen zu  können.  Das  letztere  wird,  wie 
nebenstehende  Figur  zeigt,  dadurch  er- 
reicht, dafs  die  Rollenachse  B  mit  einem 
Kugelzapfen  C  im  Kopfe  der  Console  A  drehbar  ist,  so  dafs  sie  innerhalb 
eines  bestimmten  Kreiskegels  jede  beliebige  Lage  einnehmen  kann.  Das 
Feststellen  der  Achse  erfolgt  durch  Anziehen  der  Unterlage  />  gegen  die 
gerauhte  Kugelfläche  S.  Der  auf  B  festgekeilte  Teller  E  bildet  durch  den 
angegossenen  Rand  F  einen  Behälter  für  das  abtropfende  Oel,  welches 
aus  dem  Schmiergefässe  G  durch  eine  Bohrung  der  Achse  zur  Lauffläche 
gelangt;  durch  kleine,  mit  Kopfschrauben  verschlossene  OefFnungen  kann 
der  Behälter  E  leicht  entleert  werden. 
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Ueber  die  Herstellung  der  Sand  -  (jufsformen  mittels  sogen. 
Formmascliinen;  von  Hermann  Fischer. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  2. 
(Schlufs  der  Abhandlung  S.  49  d.  Bd.) 

Entgegengesetzt  dem  bisher  Besprochenen  sind: 

U)  Formmasehiuen  und  Einrichtungen,  welche  Ersparung  an 
Modellkosten  anstreben. 

Hierher  gehört  zunächst  das  Formen  mittels  Lehren  oder  Schablonen. 
Dasselbe  dürfte  alt  sein,  indem  es  in  der  Lehmformerei  sehr  lange, 
gewissermafsen  von  Beginn  derselben  an  im  Gebrauch  gewesen  und 
sonach  wahrscheinlich  ist,  dafs  es  gelegentlich  auch  für  mageren  Sand 
und  Masse  Verwendung  gefunden  hat.  Da  es  allein  nur  für  Einzelfälle 
benutzt  werden  kann,  meistens  ergänzt  werden  mufs  durch  Kernstücke 
u.  dgl.,  da  es  ferner  findige,  sorgfältig  vorgehende  Arbeiter  bedingt,  so 
hat  es  sich  nur  in  einigen  Giefsereien  dauernden  Eingang  verschafft. 
Lesenswerthe  Erörterungen  über  dieses  Formverfahren  findet  man  im 
Praktischen  Maschinen-Comlrucleur^  1878  *  S.  334.    1880  """  S.  11. 

Ausgedehntere  Anwendung  hat  dieses  Formverfahren  zur  Vorbereitung 
der  Formen  für  Zahnräder  gefunden,  welche  mit  Hilfe  unvollständiger 
Modelle  angefertigt  werden.  Die  Gründe  für  die  Verwerfung  ganzer 
Modelle  bei  dem  Formen  der  Zahnräder  sind  so  häufig  und  theils  so 
vortrefflich  entwickelt  worden  (vgl.  1856  141  23.  Genie  industriell 
Februar  1856  S.  63.  Wieck's  Gewerhezeilnng^  1856  S.  346.  Zeitschrift  des 
Vereins  deutscher  Ingenieure,  1874  Bd.  18  S.  759.  1879  Bd.  23  S.  99),  dafs 
kaum  noch  neue  Gründe  aufgeführt  zu  werden  vermögen.  Nach  Chapelle 
{Genie  industriell  1851  Bd.  2  S.  250,  vgl.  1852  123*411)  formt  man  mit 
Hilfe  des  Modelles,  dessen  Kranzdicke  um  die  Höhe  der  Zähne  a  ergröfsert 
ist,  ein  glattrandiges  Rad.  Alsdann  werden  zwei  je  3  bis  5  Zähne  tragende 
Bogenstücke  in  die  Form  gelegt^  um  die  Zahnlücken  einzudämmen.  Mau 
setzt  das  eine  Bogenstück  an  das  andere,  um  eine  möglichst  genaue 
Theilung  zu  erzielen.  Aehnlich  unvollkommen  ist  das  Verfahren  von 
Sonolet  {Prechtl's  technologische  Encyklopädie,  Supplementband  2  S.  625), 
bei  welchem  Kernstücke,  welche  den  Zahnlücken  entsprechen,  an  einander 
gereiht  werden. 

Augenscheinlich  unabhängig  von  einander  haben  etwa  gleichzeitig ' 
zwei  Erfinder  die  Lösung  der  Aufgabe  gefunden,  welche  den  heutigen, 
hierher  gehörenden  Formmaschinen  zu  Grunde  gelegt  sind,  nämlich  der 


1  Nach  einer  dem  Verfasser  erst  während  des  Di'uekes  dieser  Abhandlung 
bekannt  gewordenen  Mittheilung  des  Civilingenieurs  Kaiser  (1869  194  352)  soll 
an  J.  G.  Hofmann  bereits  am  11.  Oktober  1839  die  fragliche  Maschine  für  Prenfsen 
patentirt  worden  sein. 
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tipätere,  bekannte  „Fabriken-Commiüsarius"-  J.  G.  Hofmann  in  Breslau 
(vgl.  1869  194  352)  und  ein  französischer  Former  FerrouUh.  Beide  bilden 
das  äufsere  Radprolil  mittels  einer  Lehre  aus  und  dämmen  alsdann  die 
Zahnlücken  einzeln  und  zwar  nach  einer  Kreistheilung  ein.  Im  Be- 
sondern verfährt  FerrouUh^  wie  folgt  {Bullelin  d'Encouragement^  November 
1853  *  S.  698,  vgl.  1854  131*430) :  Um  die  senkrechte  Spindel,  welche  zum 
Ausschneiden  des  äufseren  Radprofiles  dient,  dreht  sich  ein  Richtscheit, 
an  welchem  das  Modell  einer  Zahnlücke  \'erschoben  werden  kann.  Um 
die  Form  ist  auf  die  Hüttensohle  ein  Kreis  gelegt  (indem  breite  Pfählchen 
fafsdaubenartig  neben  einander  in  den  Sand  getrieben  und  die  geglätteten 
Endflächen  derselben  mit  Papier  beklebt  \^^erden),  welcher  der  Zähne- 
zahl des  zu  formenden  Rades  entsprechend  getheilt  ist.  Indem  man  nun 
die  Kante  des  Richtscheites  an  die  einzelnen  Theilpunkte  des  Kreises 
legt,  das  erwähnte  Modell  bis  an  einen  Merkpunkt  des  Richtscheites 
schiebt,  gewinnt  man  die  Lage  des  Zahnlückenmodelles  genau,  welches 
sonach  nur  zugedämmt  zu  werden  braucht,  um  allmählich  die  vollständige 
Radkranzform  zu  erhalten. 

Hof  mann  (Zeitschrift  des  Vereins  deutscher  Ingenieure^  1860  S.  170. 
1879  S.  99)  benutzte  bereits  zu  Anfang  der  50er  Jahre  eine  an  der  ei*- 
wähnten  Spindel  befestigte  Theilscheibe,  welche  so  eingerichtet  -war,  wie 
bei  Drehbänken  gebräuchlich,  verfuhr  im  Uebrigen  so  wie  FerrouUh. 

De  Louvrie'  {Genie  industriell  Februar  1856  ""'  S.  63,  vgl.  1856  141  *  23) 
verwendet  schon  eine  Art  Theilmaschine,  weicht  im  Uebrigen  aber  nicht 
von  den  vorhin  erwähnten  Verfahren  ab. 

Sehr  wesentliche  Fortschritte  läfst  aber  die  Maschine  Jacksons 
{Wicck's  Gewerbezeilung .,  1856  *  S.  346)  erkennen.  Derselbe  benutzt  zur 
Aufnahme  der  Form  einen  runden  Kasten  mit  Boden,  welchen  er  auf 
die  wagrechte  Scheibe  einer  senkrechten,  sehr  gut  gelagerten,  kräftigen 
Spindel  setzt.  Ein  rundes  Loch  im  Boden  des  Kastens  pafst  genau  auf 
einen  aus  der  erwähnten  Planscheibe  hervorragenden  Zapfen,  so  dafs  die 
richtige  Lage  des  Kastens  gegenüber  der  Spindel  (und,  wie  gleich  be- 
merkt werden  mag,  auch  gegenüber  dem  oberen  Kasten)  ohne  Schwierig- 
keit gewonnen  werden  kann.  Neben  der  Planscheibe  befindet  sich  ein 
gufseisernes  Bett,  auf  dessen  Prismen  sich  ein  krahnartiger  Bock  wag- 
recht verschieben  läfst.  Dieser  Bock  ragt  bis  über  die  Mitte  der  Plan- 
scheil)e  bezieh,  des  Formkastens  und  trägt  einen  senkrecht  sehr  gut 
geführten  Schlitten,  an  dessen  unterem  Ende  sich  das  Modell  für  die 
Zahnlücken  bezieh,  die  Lehre  für  das  Ausschneiden  des  Profiles  befindet. 
Die  Drehung  des  Formkastens  bezieh,  der  Planscheibe  erfolgt  mittels  einer 
Schraube  ohne  Ende,  welche  in  ein  Wurmrad  der  senkrechten  Spindel 
eingreift  und  seinerseits  durch  Wechselräder  in  richtiger  Weise  gedreht 
wird.  Jacksons  Maschine  ist  so  gut  construirt,  dafs  sie  noch  heute  be- 
nutzt werden  könnte;,  sie  hat  als  Muster  gedient  für  die  heutigen  Maschinen 
zum  Formen  kleinerer  Räder  bis  zu  etwa  lin,5  Durchmesser,  während  das 
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Urbild  der  Maschinen  für  gröfsere  Räder  in  der  Hofmann-Louvrie'achen 
Anordnung  zu  linden  ist. '-^ 

Scotts  erste  Ausführung  der  Räderformmaschine  (Englisches  Patent 
Nr.  2751  vom  25.  Oktober  1865)  enthält  nur  die  Verkörperung  der  letzt- 
genannten Formverfahren,  benutzt  aber  die  Jackson  sehe  Theilmaschine. 
Die  Scott'sche  Maschine  ist  unter  Beigabe  sehr  guter  Abbildungen  be- 
schrieben in  der  Zeüschrifl  des  üslerreichischen  Ingenieur-  und  Archüeklen- 
vereins,  1869  S.  93  (vgl.  1869  194  ='292). 

Es  geht  hieraus  hervor,  dafs  Adriani  (Zeitschrifl  des  ]'ereins  deutscher 
Ingenieure^  1874  S.  759)  sich  irrt,  wenn  er  behaui)tet,  G.  L.  Scoll  sei 
der  Eriinder  der  Räderformmaschine. 

Die  Maschine  Scolt's  hat  im  Wesentlichen  folgende  Einrichtung: 
Unterhalb  der  Hüttensohle  ist  ein  Bock  auf  festes  Fundament  gesetzt, 
welcher  zur  Aufnahme  der  Spindel  dient.  Um  diesen  wird  ein  kräftiger 
wagrechter  Balken  mit  Hilfe  eines  Wurms  gedreht,  welcher  in  die 
Zähne  eines  mit  der  Spindel  fest  verbundenen  Wurmrades  greift.  Der 
Balken  trägt  an  einem  Ende  den  senkrecht  ^verschiebbaren  Schlitten 
mit  Zahnlückenmodell  und  ist  radial  verschiebbar,  um  die  Lage  dieses 
Modelies  dem  Durchmesser  des  zu  formenden  Rades  anzupassen. 

Es  liegt  auf  der  Hand,  dafs  diese  Anordnung  zu  (elastischen)  Bie- 
gungen Veranlassung  gibt,  namentlich  sobald  das  Balkenge-vvicht  auf  der 
einen  Seite  wesentlich  schwerer  wird  als  auf  der  anderen.  Man  würde 
durch  kräftigere  Construction  der  Spindel  diesem  Uebelstande  —  welcher 
die  Former  zuweilen  veranlafst,  das  Modell  der  erwähnten  Biegung 
entsprechend  schräg  anzuschrauben,  um  gerade  Zähne  zu  erhalten  — 
abhelfen  können,  wenn  nicht  einerseits  der  für  die  Spindeldicke  verfüg- 
bare Raum  zu  möglichst  knappen  Abmessungen  drängte  und  andererseits 
das  Gewicht  der  Maschine  nebst  Spindel,  da  beide  nach  jeder  Benutzung 
fortgeschafft  werden  müssen,  um  dem  Oberkasten  Platz  zu  machen,  ihre 
Grenze  hätte. 

Der  Gedanke,  welchen  die  Duisburger  Maschinenbau-ActiengeseUschafl 
constructiv  verwirklichte,  scheint  dem  genannten  Uebelstande  wirksam 
abzuhelfen.  Sie  dreht  den  Balken,  welcher  den  Schlitten  des  Zahnlücken- 
modelles  trägt,  nicht  um  eine  senkrechte  Spindel,  sondern  auf  einem 
Ring,  welcher  concentrisch  mit  dem  zu  formenden  Rade  in  der  Hütten- 
sohle versenkt  ist.  Damit  wird  eine  breite  Basis  für  den  Balken  ge- 
wonnen, so  dafs  derselbe  weit  sicherer  unterstützt  wird  als  bei  der  Scotf- 
schen  Maschine.  Allerdings  wird  dieser  Vortheil  durch  den  Nachtheil  er- 
kauft, dafs  die  zu  formenden  Radkränze  aufserhalb  oder  innerhalb  des 


'■i  Eigenthümlicher  Weise  verwirft  Dürre  in  seinem  Handbuch  des  pesammten 
Eisengiefserei-Betriebes^  Leipzig  1870  Bd.  2  S.  531  die  Jackson' sehe  Maschine  voll- 
ständig und  behauptet  ferner,  dafs  Ferrouilh's  Maschinen  auf  dem  Prinzip  der 
Theilmaschinen  beruhe  und  Louvrie's  Maschine  die  Anfertigung  von  Zahnkernen 
bedinge! 
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Ringes  liegen  müssen,  so  (iaCs  Radgröl'sen,  welche  mit  der  Gröfse  des 
Ringes  übereinstimmen,  mittels  derselben  nicht  geformt  werden  können. 
Dagegen  lassen  sich  auch  sehr  kleine  Räder  mit  dieser  Maschine  formen, 
was  bei  Maschinen  mit  Spindel  nicht  möglich  ist.  Nach  Benutzung  der 
Maschine  mufs  dieselbe  —  wie  bei  Scott  —  abgehoben  werden,  um  das 
Auflegen  des  Oberkastens  u.  s.  w.  zu  gestatten.  Deshalb  ist  an  zwei 
Stellen  der  Giefserei  ein  eiserner  Ring  eingegraben,  auf  welcher  der  mit 
der  Maschine  abzuhebende  verzahnte  Ring  mittels  Klammern  verbunden 
wird.  Auf  dem  verzahnten  Ring  dreht  sich  ein  folgender  Ring,  welcher 
die  Führung  des  radial  verschiebbaren  Balkens  trägt. 

Die  Jackson  sehe  Maschine,  wie  deren  Nachbildungen  leiden  an  keinem 
der  beiden  genannten  Uebel;  sie  ist  aber  für  grofse  Räder  nicht  wohl 
anwendbar,  weil  nach  stattgehabtem  Einformen  der  Formkasten  abge- 
hoben werden  mufs,  um  einem  anderen  Formkasten  Platz  zu  machen, 
und  der  Transport  sehr  grofser  platter  Formkästen  mifslich  ist,  wegen 
der  möglichen  Verbiegungen  desselben  und  damit  zusammenhängender 
Beschädigungen  der  Formen. 

Von  den  Nachbildungen  der  Jackson  sditn  Maschine  nenne  ich  ibl- 
gende:  Die  von  Wkittacker  (^Engineer^  1878  Bd.  46  "' S.  460.  Praktischer 
Maschinen-Constructeur  ^  1879  ""'  S.  166)  scheint  mir  keinen  Fortschritt  zu 
enthalten.  Man  hat  dem  Arm,  welcher  den  Modellschlitten  trägt,  vier 
Beweglichkeiten  gegeben,  während  die  eine  von  Jackson  vorgesehene 
vollständig  genügt.  Dadurch  ist  die  Maschine  nur  theurer  und  weniger 
steif  geworden.  —  Briegleb^  Hansen  und  Com}),  haben  aber  wesentliche 
Verbesserungen  vorgenonnnen.  Sie  setzen  den  Formkasten  auf  eine  Platte, 
welche  —  wie  bei  vielen  Stofsmaschinen  —  gedreht  und  längs  eines 
Prismas  des  gemeinschaftlichen  Maschinenbettes  verschiebbar  ist.  Hier- 
durch wird  es  möglich,  den  krahnartig  gebogenen  Arm,  welcher  den 
Modellschlitten  trägt,  mit  dem  Maschinenbett  fest  zu  verbinden,  so  dafs 
derselbe  sehr  standhaft  wird.  Ferner  gestattet  dieses  Verfahren,  da  der 
wagrechte  Theil  des  Armes  in  der  Richtung  einer  Sehne  über  den  runden 
Formkasten  greift,  möglichste  Kürze  dieses  Armes. 

Nicht  weniger  glücklich  scheint  Otto  Gruson  in  der  Wahl  der  An- 
ordnung seiner  seit  dem  J.  1871  benutzten  Formmaschine  gewesen  zu 
sein.  Derselbe  verwendet  eine  kräftige  Hohlspindel,  welche  in  einem 
Wandbock  geführt  und  mittels  gewöhnlicher  Theilvorrichtung,  Wurm 
und  Wurmrad  gedreht  wird.  In  dieser  hohlen  Spindel  ist  eine  zweite, 
deren  Gewicht  mittels  Gegengewichtes  ausgeglichen  ist,  senkrecht  ver- 
schiebbar und  festklemmbar.  Sie  trägt  an  ihrem  unteren  Ende  einen 
wagrecht  verschiebbaren  Balken,  an  welchem  das  Prisma,  mit  dem  das 
Zahnlückenmodell  verbunden  ist,  sich  senkrecht  verschiebt.  Der  Form- 
kasten wird  unter  die  Maschine,  auf  die  Hüttensohle  gestellt;  das  leicht 
übersehbare  Formverfahren  ist  den  bereits  erörterten  im  Wesentlichen 
gleich.     Als  Vortheile   dieser  Anordnuns;   sind  zu   nennen:    Der   Schutz 


Herrn.  Fischer,  über  Herstellung  der  Sandgui'stbruicn.  171 

der  Maschinentheile  vor  herabfallendem  Sand,  die  Leichtigkeit,  mit 
welcher  die  Höhenlage  der  inneren  Spindel  dem  Formkasten  gegenüber 
eingestellt  werden  kann  und  der  geringe  Preis  der  Maschine.  Hervor- 
zuheben ist  noch,  dafs  Gmson  verstanden  hat,  durch  Klemmvorrichtungen 
den  unvermeidlichen  Spielraum  der  einzelnen  Maschinentheile  in  hohem 
Grade  unschädlich  zu  machen. 

Aufser  den  sonstigen,  als  allgemein  bekannt  zu  betrachtenden  Vor- 
zügen des  Räderformens  mittels  der  hier  besprochenen  Maschinen  ist,  da 
er  weniger  bekannt  sein  dürfte,  derjenige  besonders  hervorzuheben,  dafs 
man  mittels  derselben  Wurmräder  (vgl.  Zeitschrift  des  Vereins  deutscher 
Ingenieure^  1879  S.  106)  und  die  Räder  mit  doppelt  schrägen  Zähnen  — 
welche  eine  weit  allgemeinere  Anwendung  verdienen,  als  sie  bisher  ge- 
funden —  genau  und  bequem  zu  formen  vermag.  Es  ist  offenbar  ebenso 
wohl  möglich,  das  Zahnlückenmodell  wagerecht  als  senkrecht  auszuheben. 
Man  hat  also  nur  dafür  zu  sorgen,  dafs  die  Zähne  nicht  unterschnitten 
sind,  um  sie  —  namentlich  auf  der  Briegleb- Hansen  sthen  und  Gruson  sehen 
Maschine  —  mit  derselben  Genauigkeit  zu  formen  wie  gewöhnliche  Räder. 
Da  jedoch  das  Eindämmen  der  Zahnlücken  bei  den  doppelt  schrägen  Zähnen 
nicht  bequem  ist,  so  befolgt  man  zweckmäfsig  folgendes  Verfahren :  Das 
Modell  wird  über  die  Form  gehoben,  unter  die  Zahnlücke  ein  Brettchen 
gehalten  und  alsdann  die  Zahnlücke  mit  Sand  voll  gedämmt.  Hierauf  schiebt 
man  einige  Nadeln  in  diesen  Sand,  welche  so  lang  sind,  dafs  sie  über 
die  Oberfläche  des  Sandes  um  eine  gewisse  Länge  hervorragen,  senkt 
das  Modell  auf  den  Boden  der  Form  und  verschiebt  diese  längs  des 
Prismas,  so  dafs  die  Nadeln  in  den  Sand  der  Form  treten  und  der  die 
Zahnlücke  ausfüllende  Sand  fest  an  die  Form  sich  schliefst.  Es  wird  so- 
dann die  Form  bezieh,  das  Modell  zurückgezogen,  emporgehoben  und 
dasselbe  Verfahren  für  die  folgende  Zahnlücke  wiederholt. 

Besondere  Beachtung  verdienen  die  Mechanismen  zum  Drehen  der 
Form  bezieh,  zum  Drehen  des  Modelles,  nämlich  die  sogen.  Theilm aschinen. 
Zunächst  sollen  dieselben  handlich  sein,  den  Arbeiter  möglichst  vor  Irr- 
thümern  schützen-  ferner  sollen  sie  nicht  allein  von  vorn  herein  genau 
sein,  sondern  auch  genau  bleiben. 

Die  von  Hofmann  angewendete  Theilscheibe  konnte  bei  längerem 
Gebrauch  nicht  genau  bleiben;  aufserdem  lag  dieselbe  unbequem,  so 
dafs  Verwechslungen  seitens  der  Arbeiter  nahe  lagen. 

Louvrie'  vervielfältigte  die  Umdrehungen  der  Spindel  mittels  Räder- 
vorgelege, so  dafs  an  einem  verhältnifsmäfsig  rasch  sich  drehenden  Zeiger, 
welcher  über  einer  Theilscheibe  lag,  die  Theile  des  Kreises  sehr  genau 
abzulesen  waren.  Allein  dieses  Verfahren  bedingt,  dafs  man  dem  Arbeiter 
für  jedes  Rad  eine  besondere  Tabelle  in  die  Hand  gibt,  aus  w^elcher  zu 
ersehen  ist,  wie  viel  ganze  und  Bruchtheile  von  Drehungen  der  Zeiger 
zurückzulegen  hat.  Zwar  würde  durch  dieses  Verfahren  möglich  werden, 
jede  beliebige  Zähnezahl  zu  formen;  allein   die  Gefahr  eines  Versehens 
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dürfte  zu  grofs  sein.  Vielleicht  wendet  man  —  statt  des  über  einer  Theil- 
scheibe  sich  drehenden  Zeigers  —  einst  eine  Zählmaschine  an,  welche 
(etwa  in  Millionstel  des  Umfanges)  die  Drehung  der  Form  bezieh,  des 
Modelies  sofort  erkennen  läfst. 

Jackson  und  —  wie  ich  glaube  —  alle  deutschen  Fabrikanten  drehen 
die  Form  bezieh,  das  Modell  in  gleicher  Art,  wie  früher  schon  bei  Räder- 
fräsmaschineu  gebräuchlich.  Die  von  dem  Arbeiter  zu  drehende  Hand- 
kurbel bewegt  sich  vor  einem  Ringe,  in  welchem  z.  B.  vier  Kerben  für 
das  Einspringen  der  biegsamen  Kurbel  oder  eines  Stiftes  der  Kurbel  ein- 
geschnitten sind,  so  dafs  ohne  irgend  welche  Umstände  Vierteldrehungen 
der  Kurbel  genau  gewonnen  werden  können.  V^echselräder  werden  nun 
zwischen  die  Kurbel  und  den  Wurm  so  eingeschaltet,  dafs  der  Arbeiter 
öur  ganze  und  -viertel  Umdrehungen  der  Kurbel  auszuführen  hat.  Dieses 
Verfahren  ist  übersichtlich  und  ermöglicht  die  richtige  Drehung  ohne 
Anwendung  aufsergewöhnlicher  Sorgfalt.  Es  gestattet  aber  nicht  jede 
beliebige  Zähnezahl  einzutheilen.  Auch  ist  nicht  zu  verkennen,  dafs  et- 
waige Ungenauigkeiten  der  Satzräder  auf  das  zu  formende  Rad,  wenn 
auch  in  verjüngtem  Mafse,  übertragen  Averden. 

J.  C.  Scolfs  neues  Verfahren  (vgl.  1877  225  *  330.  Praktischer 
Maschinen-Conslructeur^  1880  '""  S.  191)  hilft  diesen  —  wenn  man  will  — 
Uebelständen  ab,  ist  aber  schwieriger  in  der  Einstellung.  Man  denke 
sich  nur  eine  der  oben  angedeuteten  Kerben  (oder  was  grundsätzlich 
dasselbe  ist,  eine  vorspringende  Nase,  an  welche  sich  die  Kurbel  zu 
legen  hat),  diese  aber  nicht  fest,  sondern  beliebig  verstellbar,  aufserdem 
eine  zweite  Kerbe  oder  Nase,  welche  fest  ist,  so  kann  man  offenbar 
zwischen  beiden  Kerben  oder  Nasen  einen  beliebigen  Theil  der  Kurbel- 
drehung legen.  Es  sei  nun  zunächst  der  Fall  vorliegend,  in  welchem 
ein  Bruchtheil  der  Kurbeldrehung  zum  Fortrücken  der  Form  oder  des 
Modelles  um  eine  Theilung  genügt.  Alsdann  stellt  man  zunächst  die 
Nase  oder  den  Anschlag  nach  einer  genauen  Theilung  des  Ringes  an- 
genähert richtig  ein,  dreht  die  Kurbel  mit  ihrer  W^elle  von  dem  festen 
Anschlag  zu  dem  einstellbaren,  löst  hierauf  die  Verbindung  zwischen 
Kurbel  und  Welle  und  dreht  die  Kurbel  bis  an  den  festen  Anschlag 
zurück ,  verbindet  dann  wieder  Kurbel  mit  Welle  und  dreht  bis  an  den 
einstellbaren  Anschlag  u.  s.  w.,  bis  so  viel  derartige  Hantirungen  aus- 
geführt sind,  als  der  Zähnezahl  entsprechen.  Befindet  sich  nunmehr  das 
Modell  gegenüber  der  Form  in  genau  derselben  Lage  wie  zu  Anfang  des 
beschriebenen  Verfahrens,  so  ist  der  einstellbare  Anschlag  an  seinem 
richtigen  Orte^  ist  dagegen  eine  Abweichung  vorhanden,  so  mufs  man 
die  Lage  des  einstellbaren  Anschlages  verändern  und  versuchen,  ob  nun- 
mehr das  Richtige  getroffen  ist.  Wir  haben  es  also  mit  einem  Verfahren 
zu  thun,  dessen  Grundgedanke  auch  dem  Eintheilen  mit  einem  Zirkel 
unterliegt;  man  mufs  so  lange  versuchen,  bis  die  richtige  Theilung  ge- 
funden ist.    Um  nun  auch  Theilungen  auszuführen,  welche  mehr  als  eine 
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ganze  Drehung  erfordern,  ist  die  Einrichtung  getroffen,  dafs  man  die 
Kurbel  über  den  einstellbaren  Anschlag  hinweg  zu  drehen  vermag,  so 
dafs  zu  einem  beliebigen  Bruch theil  der  Drehung  eine  Iteliebige  Zahl 
ganzer  Drehungen  gelegt  werden  kann. 

Dieses  Scolt'sche  Verfahren  gestattet  offenbar,  jede  Zähnezahl  ein- 
zutheilen.  Es  erfordert  aber  die  Einstellung  Zeit  und  Mühe.  Aufser- 
dem  ist  das  wiederholte  Lösen  und  Festklemmen  der  Kurbel  auf  ihrer 
Welle  sehr  bedenklich.  Werden  hierdurch  nicht  Abnutzungen  herbei- 
geführt, welche  bald  jede  Genauigkeit  ausschliefsen  ?  Kann  nicht  gar 
leicht  —  indem  der  Arbeiter  versäumt,  die  Kurbel  genügend  festzu- 
klemmen —  ein  wenn  auch  nur  geringes  Rutschen  der  fraglichen  Ver- 
bindung eintreten,  welche  vielleicht  die  auf  9/^q  des  Radumfanges  ver- 
wendete Formerarbeit  werthlos  macht?  Ursprünglich  fand  das  Festklemmen 
mittels  einer  Druckschraube  statt,  welche  radial  auf  die  Welle  wirkte; 
später  hat  man  die  Warze  der  Kurbel  gespalten  und  die  Schraube  in 
vorstehende  Lappen  gelegt.  Nach  der  vorliegenden  Erörterung  darf  man 
wohl  behaupten,  dafs  die  Vortheile  der  Theilvon-ichtung  durch  ihre 
Nachtheile  mindestens  aufgewogen  werden. 

Die  Bedienung  der  besprochenen  Räderformmaschine  mufs  eine  sehr 
sorgfaltige  sein,  erfordert  also  gut  geschulte,  über  den  Durchschnitt  ge- 
lohnte Arbeiter.  Die  betreffenden  Eisengiefsereien  verwenden  deshalb 
den  Arbeiter,  welcher  die  Maschine  bedient,  nur  zum  Eindämmen  der 
Zahnlücken,  während  das  Ausschneiden  des  Kranzes,  Formen  der  Arme, 
Formen  des  Obei-kastens  u.  s.  w.  billigeren  Arbeitern  überlassen  bleibt, 
welche  auch  besondere,  billigere  Vorrichtungen  zum  Ausschneiden  des 
Sandes  benutzen. 

Andere  Sandformverfahren,  welche  Ersparung  an  Modellkosten  an- 
streben, sind  nur  vereinzelt  in  Anwendung,  weshalb  ich  auf  deren  Er- 
örteruns'  hier  nicht  eingehen  will. 
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Mit  Abbildung. 


Ein  höchst  einfacher  Bremsberg- 
verschlufs ist  nach  der  Zeitschrift  für 
ßerg-^  Hütten-  und  Salinenwesen^  1882 
S.  245  auf  der  Zeche  Borussia  (West- 
lich-Dortmund)  vom  Betriebsführer 
Wagner  construirt,  welcher  Verschlufs 
in  seiner  Einfachheit  äufserst  sicher 
und  zweckmäfsig  erscheint. 

Die   eiserne  Stanae  A  ist  in  den 


^1 


m 
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Laaiern  a  und  c  drehbar  und  besitzt  eine  solche  Länge,  dafs  zwischen  den 
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an  ihren  Enden  abgebogenen  Armen  h  xmd  </,  welche  gegen  einander  um 
90«  versetzt  erscheinen,  ein  Wagen  bequem  Platz  iindet.  Wird  der  in 
der  Figur  die  Strecke  sperrende  Arm  b  gehoben,  um  dieselbe  frei  zu 
machen,  so  stellt  sich  in  ähnlicher  Weise  der  vorher  abwärts  gerichtete 
Arm  d  (|uer  und  sperrt  seinerseits  die  durch  b  frei  gegebene  Strecke. 


Frantz's  hydraulische  Schacht-Caps. 

Mit  Abbildung. 

Beim  Mellinsehachte  1  der  Steinkohlengrube  Sulzbach -Altenwald 
bei  Saarbrücken  sind  nach  Mittheilung  der  Zeilschrift  für  Berg-.  Hütten- 
und  Salinenwesen.,  1882  S.  247  die  von  Franlz  angegebenen  hydraulischen 
Aufsetzladen  für  Schachtgestelle  ("'D.  R.  P.  Kl.  5  Nr.  16971  vom  24.  April 
1881)  in  Anwendung  gebracht,  deren  Zweck  eine  Schachtförderung  ohne 
Häns:eseil  ist  und  welche  daher  aestatten,  das  auf  ihnen  aufsitzende 
Fördergerüst  in  den  Schacht  hinabgehen  zu  lassen,  ohne  dals  zuvor  dessen 
Abheben,  wie  dies  sonst  bei  den  Aufsetzladen  erforderlich  ist,  stattzu- 
ünden  hat. 

In  jedem  Fördertrume  stehen  unter  der  Hängebank  vier  mit  Stopf- 
büchsen und  Mönchskolben  versehene  Kolbenrohre,  welche  unter  einander 
durch  sehmiedeiserne  Röhren  verbunden  sind.  Jeder  Kol- 
ben trägt  einen  um  den  in  ihm  befestigten  Bolzen  dreh- 
baren Doppelhebel,  dessen  eines  Ende  gegen  den  festen 
Stift  a  sich  stützt  und  dadurch  den  vorderen  Arm  in  wag- 
rechter Lage  erhält.  Mit  den  Kolbenrohren  steht  durch 
ein  anderes  Rohr  ein  kleiner  Accumulator  in  Verbindung, 
welcher  mittels  Hahn  von  jenen  abgesperrt  Averden  kann; 
letzterer  ist  geschlossen,  wenn  die  Kolben  in  der  höchsten 
Stellung  sich  befindeii  und  das  Fördergerüst  auf  dem  die 
Aufsetzladen  bildenden  Hebelarme  ruht.  Wird  nun  der 
Hahn  geöffnet  und  damit  die  Verbindung  zwischen  Kolben- 
rohren und  Accumulator  hergestellt,  so  wird  das  Gewicht 
des  Förderkorbes  die  Mönchskolben  so  weit  niederdrücken, 
his  die  Hebel  schräg  genug  stehen,  um  das  Gerüst  zwischen  sich  hindurch 
gehen  zu  lassen,  worauf  der  Accumulator  die  Kolben  wieder  in  den 
höchsten  Stand  zurückdrückt,  in  welchem  sie  durch  Schliefsen  des  Hahnes 
befestigt  werden. 

Die  Einrichtung  hat  sich  nach  dem  Zeugnifs  des  kgl.  Bergwerks- 
direktors zu  Sulzbach  vorzüglich  l^ewährt  und  bietet  durch  Kraft-  und 
Zeitersparnifs,  Schonung  der  Maschine  und  der  Seile  sowie  Beseitigung 
des  Hängeseiles,  ferner  durch  Verminderung  der  C^-linderdurchmesser 
und  durch  leichte  und  bequeme  Handhabung  wesentliche  Vortheile. 

S-L 
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Neuerungen  an  elektrischen  Lampen  und  Apparaten  zum 
Messen  elektrischer  Ströme. 

Patentklasse  21.    Mit  Abbildungen  auf  Tafel  11. 

1)  Fr.  Million  in  Lyon  (Eil  "ü.  R.  P.  Nr.  11261  \um  8.  August  1879) 
löJ^t  die  Aufgabe  der  Theilung  des  elektrischen  Lichtes  ohne  Anwen- 
dung einer  elektrischen  Dillerentiahvirkung  in  der  folgenden  Weise :  Die 
Kohlenhalter  C  bis  C,  (Fig.  1  Taf.  11)  sind  gezahnt  und  stehen  mit  den 
kleinen  Zahnrädern  b  bis  b.,  in  Eingriff.  Auf  derselben  Achse  mit  jedem 
dieser  Räder  sitzt  noch  je  ein  gröfseres  Zahnrad  d  bis  rf.^,  auf  welches 
der  an  dem  Pendel  f  bis  f^  angebrachte  regulirende  Daumen  c  bis  e^ 
einwirkt.  Die  Pendel  sind  unten  mit  eisernen  Ankern  B  bis  B.,  -ver- 
sehen, welche  \on  den  darunter  befindlichen  Elektromagneten  Abis  A2 
angezogen  werden,  sobald  durch  diese  Strom  geht.  Den  Elektromagneten 
entgegen  wirken  die  Federn  J  bis  Jj')  «0  dafs,  wenn  kein  oder  nur  ein 
schwacher  Strom  durch  die  Elektromagnete  fliefst,  die  Anker  AOn  den 
Magneten  losgerissen  und  dadurch  die  Daumen  e  bis  c,  aufser  Eingriff 
mit  den  Rädern  d  bis  rf.,  gebracht  Averden.  In  Folge  ihres  Gewichtes 
nähern  sich  dann  die  Kohlen.  Der  von  D  gelieferte  Hauptstrom,  welcher 
zur  Si)eisung  der  Lampen  dient,  geht  auf  dem  Wege  a?,  a,  0|  und  a^ 
durch  die  Lam])en  und  den  Elektromagnet  E.  Da  die  Kohlen  vor  Be- 
ginn des  Betriebes  einander  berühren,  so  wird  der  Strom  zuerst  stark 
genug  sein,  um  den  Elektromagnet  E  seinen  Anker  F  anziehen  und  die 
Gegenwirkung  der  Feder  G  überwinden  zu  lassen.  Dadurch  schliefst 
aber  der  Arm  N  den  Stromkreis  einer  Batterie  jP,  in  Folge  dessen  die 
Elektromagnete  A  die  Anker  B  anziehen,  wobei  die  Daumen  e  in  die 
Räder  d  eingreifen,  die  Kohlen  von  einander  entfernt  und  die  Lichtbögen 
hergestellt  werden.  Beim  Abbrennen  der  Kohlen  wächst  der  Wider- 
stand des  Haui)tstromes,  so  dafs  schliefslich  der  Anker  F  durch  die 
Feder  G  wieder  losgerissen  und  dadurch  der  Stromkreis  der  Batterie  P 
unterbrochen  wird.  Die  Folge  davon  ist,  dafs  auch  die  Anker  B  der 
Elektromagnete  A  losgerissen  und  die  Kohlen  einander  wieder  genähert 
werden.     Es  beginnt  dann  von  Neuem  dasselbe  S])icl. 

2)  E.  M.  Barton  in  Chicago  ("D.  R.  P.  Nr.  12  726  vom  25.  März  1880) 
benutzt  zur  Regulirung  der  Entfernung  der  Kohlen  in  seiner  Lampe 
zwei  Elektromagnete,  einen  von  schwachem  AViderstande  im  Haupt- 
stromkreise und  einen  von  grofseni  Widerstände  im  Nebenstromkreise. 
Beide  Elektromagnete  haben  Anker,  an  welchen  je  zwei  Spiralfedern 
von  ungleicher  Spannung  der  Anziehung  durch  die  Elektromagnete  ent- 
gegen\>irken  und  die  sich  in  Folge  dessen  bei  der  Anziehung  stets 
schief  einstellen;  durch  beide  hindurch  führt  der  obere  Kohlenhalter. 
Wird  mm  der  Anker  des  ersten  Elektromagnetes  angezogen,  so  klemmt 
er,  indem  er  sich  i^chief  stellt,  den  Kohlenhalter  fest   und  iiimnil  ihn  so 
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weit  mit,  bi«  «ich  der  Anker  horizontal  au  den  Elektromagnet  anlehnt. 
Durch  eine  Federzange,  welche  das  Gewicht  der  Kohle  und  des  Kohlen- 
halters  /u  überwinden  im  Stande  ist,  wird  die  Kohle  in  dieser  Stellmig 
so  lange  erhalten,  bis  der  zweite  Elektromagnet  zu  wirken  beginnt. 
Dies  geschieht  erst  dann,  wenn  in  Folge  des  Abbrennens  der  Kohlen 
der  Widerstand  im  Hauptstromkreise  so  grofs  geworden,  dafs  die  Stärke 
des  Nebenstromes,  dessen  Widerstand  unverändert  bleibt,  eine  gewisse 
Gröfse  erreicht  hat.  Der  Anker  dieses  zweiten  Elektromagnetes  befindet 
sich  oberhalb  desselben,  nähert  also,  wenn  er  angezogen  wird,  die  Kohlen. 
Damit  diese  Annäherung  nicht  über  eine  gewisse  Grenze  hinausgeht, 
ist  eine  Einrichtung  getroffen,  durch  welche  der  Nebenstromkreis  im 
geeigneten  Augenblick  unterbrochen  wird.  Dieses  Spiel  wiederholt  sich 
nun,  so  oft  der  Lichtbogen  zu  grofs  und  demgemäfs  der  Nebenstroni 
entsprechend  stark  wird. 

3)  Felix  Nysten  in  Paris  ("D.  R.  P.  Nr.  12262  vom  31.  Oktober  1879) 
wendet  zur  Regulirung  der  Entfernung  der  Kohlen  in  seiner  Lampe 
einen  Elektromagnet  mit  Selbstunterbrechung  an.  Derselbe  wird  in  eine 
Zweigleitung  eingeschaltet  und  ist  mit  einem  Anker  versehen,  der  um 
einen  festen  Punkt  drehbar  ist.  Der  Anziehung  desselben  wirkt  eine 
Spiralfeder  entgegen.  Die  Anordnung  des  Elektromagnetes  ist  nun  derart, 
dafs,  wenn  durcli  das  Abbrennen  der  Kohlen  die  Entfernung  derselben 
eine  gewisse  Gröfse  erreicht  hat,  die  Stärke  des  Zweigstromes,  welcher 
den  Elektromagnet  erregt,  so  grofs  geworden  ist,  dafs  derselbe  seinen 
Anker  anzieht.  Durch  die  Anziehung  des  Ankers  wird  mechanisch  ein 
Uhrwerk  ausgelöst,  welches  die  Kohlen  einander  wieder  nähert.  Gleicli- 
zeitig  wird  aber  auch  der  Stromkreis  des  Elektromagnetes  unterbrochen, 
der  Anker  desselben  deshalb  wieder  losgerissen,  das  Uhrwerk  gehemmt 
und  derselbe  Vorgang  wiederholt  sich.  Bei  jeder  Schwingung  des  Ankers 
schliefst  sich  der  Strom  auf  einem  neuen  Wege  durch  den  kleinen  Elektro- 
magnet des  Regulators,  dessen  Anker  die  Schwingungen  des  ersten 
Ankers  nachmacht.  Die  Schwingungen  dieses  zweiten  Ankers  werden 
in  dem  Regulator  in  geeigneter  Weise  in  andere  Bewegungen  umgesetzt 
und  halten  die  Kohlenstäbe  in  nahezu  unveränderter  Entfernung  von 
einander. 

4)  Bei  einem  zur  Beleuchtung  feindlicher  Stellungen  u.  dgl.  '  von 
dem  französischen  Obersten  Mangln  construirten  A])parat  {ArmangauiV a 
Publicalion  industrielle^  1881  Bd. 27 ""'S.  296)  wendet  derselbe  eine  elektrische 
Lampe  an,  bei  welcher  die  Kohlen  mit  ihren  Achsen  nicht  zusammen- 
fallen, sondern  um  etwa  3"'°^  gegen  einander  verschoben  sind  \  aufserdem 
sind  sie  ungefähr  unter  20*^  gegen  die  Vertikale  geneigt.  Würden  die 
Kohlen  senkrecht  und  «enau  über  einander  stehen,  so  würde  ein  arofser 


'  Aelmliche  Versuche  wurden  schon  i.  J.  1835  auf  dem  Kriegsschiffe  Jerorne- 
Napoleon  mit  Apparaten  von  Sautter  und  Lemonnier  in  Paris  gemaclit. 
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Theil  de.s  Lielifes,  das  vorzugsweise  sieh  in  horizontaler  Riehtung  ver- 
breiten soll,  verloren  gehen,  da  sich  bekanntüeh  die  obere  positive  Kohle, 
welche  am  hellsten  gliilit,  kraterförmig  aushöhlt  und  der  erhabene  Rand 
der  Höhlung  die  Ausl^reitung  des  in  ihr  entwickelten  Lichtes  hindert. 
Dadurch,  dafs  die  untere  Kohle  etwas  weiter  vom  Spiegel  steht,  gestaltet 
sich  die  Aushöhlung  in  der  oberen  Kohle  so,  dafs  sie  ihre  Oetfnung  in 
der  Spiegehmgsrichtung  liegen  hat  und  von  selbst  das  Licht  in  dieser 
Richtung  strahlt.  Die  Bewegung  der  Kohlen  erfolgt  auf  mechanischem 
Wege  und  zwar  so,  dafs  der  Lichtbogen  immer  an  derselben  Stelle 
bleibt.  Zu  dem  Zwecke  sind  die  Kohlenhalter  mit  zAAei  Schrauben- 
muttern fest  verbunden,  welche  durch  dieselbe  Spindel,  welche  mit 
zweierlei  Gewinde  versehen  ist,  von  denen  das  eine  eine  doppelt  so 
starke  Steigung  besitzt  wie  das  andere,  bewegt  werden  und  zwar  in 
entgegengesetzter  Richtung. 

5)  Im  Anschlufs  hieran  sei  eine  von  der  Anglo- American  Brm/i 
Electric  Light  Company  in  London  entworfene ,  besonders  für  Eisenbahn- 
zwecke berechnete,  vollständige,  fahrbare  Einrichtung  zur  Erzeugung 
elektrischen  Lichtes  erwähnt.  In  einem  eisernen  Eisenbahnwagen  ent- 
hält dieselbe  Dampfkessel,  Dampfmaschine,  eine  Brush-Maschine  für  vier 
■SOOO-Kerzen-Lamijen,  Lampen,  dreifüfsige  Röhren,  Lampenträger  u.  s.  w. 
Bezüglich  der  näheren  Ausführung  verweisen  wir  auf  Engineering^  1882 
Bd.  33  *S.  110. 

6)  Otto  Schulze  in  Strafsburg  (Erl.  "D.  R.P.  Nr.  11604  vom  13.  Fe- 
bruar 1880)  hat  die  in  Fig.  2  Taf.  11  skizzirte  elektrische  Lampe  ange- 
geben, in  welcher  er  die  sogen.  Nürnberger  Schere  anwendet.  Auf 
einer  Grundplatte  sind  zwei  Leitstangen  befestigt,  welche  zwei  scheren- 
artig zu  einander  gestellte  Hebelpaare  tragen,  die  unten  feststehen,  an 
ihrem  Kreuzungspunkte  mittels  eines  eisernen  Schlitzschiebers  senkrecht 
iiewegt  werden  können  und  an  ihren  oberen  Enden  die  Kohlenhalter 
tragen.  Ein  Querstück,  durch  A\elches  die  Leitstangen  an  ihren  oberen 
Enden  in  gewissem  Abstände  von  einander  gehalten  werden,  trägt  noch 
zwei  weitere  Kohlenführungen,  aus  zwei  durch  einen  Bügel  verbundenen, 
mit  Nuthen  versehenen  Rollen  bestehend.  Ein  am  Schlitzschieber  an- 
gebrachter Eisenkern  ragt  unterhalb  der  Grundi)latte  in  eine  Magneti- 
sirungsspirale.  Der  Kern  ist  hohl;  am  unteren  Ende  desselben  und  an 
dem  Querstück  der  Leitstangen  ist  eine  Spiralfeder  befestigt,  welche  die 
Schere  zu  strecken,  also  die  Kohlen  zur  Berührung  zu  bringen  sucht. 
Sttbald  durch  die  S])ule  ein  Strom  geleitet  wird,  saugt  sie  den  Eisenkern 
ein,  die  Kohlen  werden  von  einander  entfernt  und  der  Lichtbogen  bil- 
det sich. 

7)  In  einer  anderen  Lampe  von  Ollo  Schulze  ("D.  R.  P.  Nr.  1.5  784 
vom  15.  Januar  1881)  werden  die  Kohlenstäbe  zur  Herstellung  des  Licht- 
bogens selbstthätig  durch  das  Gewicht  des  Eisenkernes  C  (Fig.  3  Taf.  11) 
unabhängig    von     der     jeweiligen    Stromstärke    \on    einander    entfernt, 
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während  die  Regulinmg  des  Lichtbügeus  diircli  die  elektroinagneti-sehe 
Wirkung  zweier  zwischen  die  Kohlenstäbe  geschalteter  Spulen  Z>,  Z),  auf 
den  Eisenkern  C  bewirkt  wird.  Der  Strom  geht  zunächst  in  die  Si)ule  D 
von  dünnerem  Draht,  welche  den  Kern  C  entgegen  seinem  Gewichte 
hebt  und  also  das  Steigrad  A  mittels  der  Gabel  E  von  dem  Hebel  F 
mit  Zahn  x  entlastet.  Gleichzeitig  schliefst  die  Stange  H  den  Contact  J, 
wodurch  der  Nebenschlufs  D,  von  dickem  Draht  eingeschaltet  wird,  wel- 
cher den  Kern  C  nun  in  seiner  gehobenen  Lage  hält.  Da  das  Steigrad  A 
entlastet  Murde,  so  kann  der  obere  Kohlenhalter  sinken  und  der  Strom 
durch  die  Kohlen  gehen.  Dabei  schwächt  sich  die  Wirkung  des  Neben- 
schlusses Dy  auf  den  Kern  C,  so  dafs  dieser  sinken  kann,  wodurch  der 
Contact  bei  J  unterbrochen  und  der  Hebel  F  mit  dem  Zahn  x  aus  der 
punktirten  Stellung  bei  O  nach  unten  bewegt  wird.  Dann  -wird  das 
Steigrad  A  rechts  lungedreht  und  der  obere  Kohlenhalter  in  Folge  dessen 
gehoben. 

8)  Wesentlich  lun.ständlicher  sind  die  Vorgänge  bei  Regulirung  der 
Entfernung  der  Kohlenstäbe  von  einander  mittels  eines  dritten  ^»»n 
OUo  Schulze  (•"•D.  R.  P.  Nr.  14849  vom  29.  September  1880)  angegebenen 
Mechanismus. 

9)  Bei  dem  \(in  Gramme  construirten  Regulator  für  elektrisches  Licht 
ist  nach  der  Revue  industrielle^  1881  S.  173  der  Mechanismus,  welcher 
die  Kohlen  anfänglich  von  einander  entfernt,  um  den  T'o//a"schen  Bogen 
zu  bilden,  vollständig  getrennt  von  dem  die  Länge  des  Lichtbogens 
regulirenden.  Der  erste  Mechanismus  besteht  aus  einem  Elektromagnet  .4 
(Fig.  4  Taf.  11),  dessen  Windungen  aus  dickem  Drahte  gebildet  .sind  und 
von  dem  Hauptstrome,  welcher  die  Lampe  speist,  durchflössen  werden. 
Dieser  Magnet  steht  auf  einem  fest  mit  dem  Lampengehäuse  verbundenen 
Querriegel;  sein  Anker  C  wird  von  den  Stangen  E  getragen,  welche  sicli 
bis  zu  dem  unteren  Kohlenhalter  fortsetzen.  Der  Strom  geht  von  der 
positiven  Klemme  aus  zunächst  nach  der  gezahnten  Stange  Z>,  alsdann 
durch  die  obere  und  untere  Kohle,  weiter  dui'ch  die  Stangen  A',  von  hier 
nach  dem  Elektromagnet  A  und  nach  der  negativen  Klemme.  Soliald 
der  Strom  die  Windungen  des  Elektromagnetes  A  durchfliefst,  zieht 
dieser  den  Anker  C  an,  entfernt  dadurch  die  Kohlen  von  einander  und 
der  Lichtliogen  bildet  sich. 

Der  Mechanismus  zur  Regulirung  der  Länge  des  Lichtbogens  be- 
steht aus  einem  Elektromagnete  i?,  der  mit  feinem  Draht  bcAvickelt  ist, 
also  einen  arofsen  Widerstand  l)esitzt:  derselbe  ist  in  einen  Zweigstrom 
geschaltet,  welcher  von  einem  Punkte  P  der  Stange  E  nach  dem  Elektro- 
magnete 7?,  von  da  nach  der  von  ihrer  Unterlage  durch  Kautschuk  iso- 
lirten  Feder  iV  und  durch  die  Schraube  M  zum  Hebel  L  geführt  wird, 
der  mit  der  Stange  D  in  leitender  Verbindung  steht.  Der  Anker  /  dieses 
Magnetes  ist  an  dem  Hebel  L  befestigt,  dessen  anderer  Arm  die  Schraube  M 
und  die  Stange  S  trägt.     Wenn  der  Hebel  L  in  seiner  tiefsten  Stellung 
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rechts  sich  bethidet,  so  arretirt  S  ein  Triebwerk,  welches,  so  lau^e  der 
Anker  /  von  dem  Elektromagnet  B  angezogen  bleibt,  thätig  ist  und  die 
gezahnte  Stange  D  nach  unten  treibt,  also  die  Kohlen  einander  nähert. 

Das  Spiel  des  Apparates  ist  nun  folgendes:  Sobald  die  Lampe  in 
den  Stromkreis  eingeschaltet  wii-d,  werden  durch  die  Wirkun»  des 
Elektromagnetes  A  die  Kohlen  a'ou  einander  entfernt  und  der  Lichtbooen 
bildet  sich.  So  lange  der  Lichtbogen  eine  gewisse  Länge  nicht  über- 
schreitet, ist  der  Zweigstrom,  welcher  den  Elektromagnet  B  umfliefst 
zu  sch^\•ach,  um  seinen  Anker  anzuziehen,  das  Triebwerk  zur  Annähe- 
rung der  Kohlen  also  arretirt.  Wächst  jedoch  durch  Abbrennen  der 
Kohlen  die  Länge  und  damit  der  Widerstand  des  Lichtbogens  über  eine 
gewisse  Grenze,  so  zieht  der  Elektromagnet  B  seinen  Anker  /  an,  das 
Triebwerk  wird  ausgelöst  und  die  Kohlen  nähern  sich  einander,  jedocii 
nur  während  einer  sehr  kurzen  Zeit,  weil  ja  zugleich  durch  die  An- 
ziehung des  Ankers  /  auch  der  Zweigstrom  an  der  Berülirungsstelle 
zwischen  der  Feder  N  und  der  Schraube  M  unterbrochen  '\\ird.  In 
Folge  dessen  läfst  der  Elektromagnet  den  Anker  wieder  los,  das  Trieb- 
werk Avird  arretirt  und  es  hat  nur  eine  sehr  geringe  Annäherung  der 
Kohlen  stattgefunden.  Ist  die  Länge  des  Lichtbogens  dadurch  noch 
nicht  genügend  verkleinert  worden,  so  wiederholt  sich  das  Spiel  von 
Neuem,  so  dafs  beim  regelmäfsigen  Betriebe  die  Länge  des  Lichtbooens 
durch  den  regulirenden  Mechanismus  constant  erhalten  wird. 

10)  Die  Weston  sehe  Lampe  enthält  nach  Engineering^  1881  Bd. 32  *S.43 
ZA\ei  unter  einander  liegende  horizontale  Elektromagnete,  von  denen 
jeder  von  zwei  Spiralen  aus  dünnem  und  einer  Spirale  aus  dickem  Draht 
umgeben  ist.  Die  Spiralen  aus  dem  dünnen  Draht  sind  sämmtlich  hinter 
einander  in  einen  Zweigstromkreis  geschaltet,  die  beiden  Spiralen  aus 
dem  dicken  Drahte  werden  hinter  einander  von  dem  Lampenstrome 
durchflössen.  Der  Anker  der  Elektromagnete  wird  durch  zwei  Federn 
l)arallel  geführt  und  steht  vertikal  Aor  den  Elektromagneten,  jedoch  nicht 
genau  s^^mmetrisch  zu  ihnen,  sondern  ein  Avenig  tiefer,  so  lange  die 
Elektromagnete  nicht  erregt  sind.  Mit  dem  Anker  ist  noch  ein  Hebel 
verbunden,  welcher  eine  OetFnung  hat,  durch  welche  der  obere  Kohlen- 
halter mit  geringem  Spielraum  hindurchführt. 

Sobald  die  Lampe  in  den  Stromkreis  eingeschaltet  wird,  ziehen  die 
Elektromagnete  den  Anker  in  die  Höhe,  der  mit  demselben  Acrbundene 
Hebel  stellt  sich  schräg,  der  durch  ihn  hindurchführende  obere  Kohlen- 
halter klemmt  sich  in  dem  Hebel  fest,  wird  in  Folge  dessen  mit  ge- 
hoben und  der  Lichtbogen  bildet  sich.  Brennen  nun  die  Kohlen  ab, 
so  wächst  der  Widerstand  des  Lichtbogens,  die  Stärke  des  Zweig- 
stromes, welcher  die  Elektromagnete  in  der  entgegengesetzten  Richtung 
wie  der  Hauptstrom  durchläuft,  nimmt  zu,  die  Elektromagnete  lassen 
den  Anker  sinken,  der  Kohlenhalter  löst  sich  von  dem  Hebel  los 
und   gleitet   vermöge   seines  Gewichtes   herab,   dadurch  den  Lichtbogen 
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so  lange  verkürzend,  bis  die  Elektromagnete  wieder  stark  genug  sind,  den 
Anker  anzuziehen  und  dadurch  die  Kohle  festzuklemmen.  Die  Länge 
des  Lichtbogens  läfst  sich  durch  eine  Feder  reguliren,  welche  der  An- 
ziehung der  Elektromagnete  entgegenwirkt.  Um  eine  zu  plötzliche  Be- 
wegung des  Ankers,  welche  namentlich  beim  Anzünden  der  Lampe 
eintreten  könnte,  zu  verhindern,  ist  mit  dem  Anker  noch  ein  Kolben 
verbunden,  der  sich  in  einem  mit  Glycerin  gefüllten  Cylinder  bewegt 
und  dessen  Geschwindigkeit  durch  diejenige  bedingt  ist,  mit  welcher  das 
Glycerin  von  einer  Seite  des  Kolbens  auf  die  andere  treten  kann;  auch 
diese  läfst  sich  noch  reguliren. 

11)  JoeTs  elektrische  Lampe  nimmt  nach  Iron.,  1881  Bd.  17  S.273  ehie 
Mittelstellung  ein  zwischen  den  elektrischen  Bogen-  und  den  Glühlicht- 
lampen.  Li  Fig.  5  und  6  Taf.  11  ist  E  ein  Kupferblock,  welcher  als 
negative,  e  ein  Kohlenstift,  der  als  positive  Elektrode  der  Lampe  dient. 
Der  Kohlenstift  kommt  durch  den  elektrischen  Strom  zum  Glühen:,  gleich- 
zeitig aber  bilden  sich  von  den  der  Berührungsstelle  der  Kohle  mit  dem 
Kupfer  benachbarten  Punkten  des  Kupferblockes  zur  Kohle  hin  kleine 
Lichtbögen.  Der  Kohlenstift  wird  von  den  Backen  J  festgeklemmt, 
die  als  zweiarmige  Hebel  wirken,  auf  deren  andere  Arme  die  Flansche 
der  Röhre  P  einwii-kt,  welche  durch  das  Gewicht  W  gehoben  wird; 
dieses  Gewicht  hängt  an  einer  Schnur,  welche  unter  den  an  P  befestigten 
Rollen  R  hindurchfüln-t.  Um  ein  Nachschieben  der  Kohle,  also  ein 
Lösen  der  Backen  J  zu  bewirken,  wenn  die  Kohle  zu  weit  abgebrannt 
ist,  befindet  sich  in  einem  Zweigstrom  der  Elektromagnet  S  von  sehr 
grofsem  Widerstände  eingeschaltet,  welcher,  sobald  die  Stärke  des 
ZAveigstromes  grofs  genug  geworden  ist,  den  Anker  A  anzieht,  der 
ebenfalls  an  der  Röhre  P  befestigt  ist  und  diese  dadurch  herabdrückt. 
Die  Backen  J  öffnen  sich  durch  ihr  Eigengewicht  und  lassen  den  Kohlen- 
stift herabsinken,  bis  er  wieder  auf  dem  Kupferblock  aufliegt.  Es  ist 
auch  eine  Vorrichtung  getroffen,  welche,  sobald  die  Kohle  verbraucht 
ist,  die  Lampe  selbstthätig  kurz  schliefst.  —  Eine  damit  ganz  zusammen- 
fallende Anordnung  wurde  an  J.  Fyfe  (*D.  R.  P.  Nr.  17667  vom  14.  A])ril 
1881,  vgl.  auch  1882  243  430)  patentirt. 

12)  In  der  Lampe  von  Solignac  (Revue  indiislrieUe  ^  1881  "■  S.  115) 
wird  die  im  Schliefsungskreise  erzeugte  Wärme  zur  Regülirung  des  Ab- 
slandes der  Kohlen  von  einander  benutzt.  Unter  den  beiden  SO'^"^  langen, 
fast  horizontal  mit  den  Spitzen  etwas  nach  oben  liegenden  Kohlenstäben 
sind  entlang  der  ganzen  Länge  derselben  je  ein  dünner  Glasstab  ange- 
bracht, welcher  mit  dem  einen  Ende  in  der  Fassung  des  Kohlenstabes 
befestigt  ist,  mit  dem  anderen  freien  Ende  sich  gegen  einen  Anschlag 
aus  Nickel  anstemmt.  An  jeder  Fassung  befindet  sich  ein  Röllchen, 
über  welches  ein  von  einer  Federhaustrommel  kommendes  Kettchen  bis 
nach  einem  zugleich  die  Führung  der  Kohle  vermittelnden  Träger  läuft. 
Wird  nun  der  Lichtbogen  zu  arofs,  so  wird  die  Hitze  vorübergehend  so 
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grofs,  dafs  die  Glasstäbclien  an  ihrer  Spitze  erweichen  und  dem  von  den 
Triebfedern  mittels  der  Kettchen  ausgeübten  Drucke  nachgeben,  wobei 
sich  die  Kohlenstäbe  einander  nähern. 

13)  In  der  Lampe  Solaire  von  Delaye  (Fig.  7  Taf.  11),  welche  sich 
als  „Kerze  ohne  Zwischenschicht"  ansehen  läfst,  geht  der  Bogen  nicht 
von  Spitze  zu  Spitze,  sondern  von  Fläche  zu  Fläche  über  und  zwar 
seitw-ärts;  die  Kohlen  K  werden  durch  Gewichte  mit  ihren  Spitzen  gegen 
festliegende  Steinstücke  S  angedrückt. 

14)  In  der  Lampe  von  E.  de  Mer sänne  (vgl.  1882  243  429)  wird  das 
die  meist  horizontal  liegenden  Kohlenstäbe  gegen  einander  bewegende 
Federtriebwerk  durch  die  von  der  Entfernung  der  Kohlen  von  einander 
abhängige  Stromstärke  regulirend  beeinflufst,  mittels  eines  in  einer  Neben- 
schliefsung  liegenden  Elektromagnetes.  Ein  zweiter  ebenfalls  in  die 
Nebenschliefsung  eingeschalteter  Elektromagnet  vermittelt  das  selbst- 
thätige  Anzünden  der  Lampe.     {Genie  civil^  1882  Bd.  2  '•'  S.  261.) 

15)  Otto  Moses  in  New- York  C"D.  R.  P.  Nr.  17999  vom  8.  November 
1881)  verbindet  die  Enden  der  Kohlenfasern  elektrischer  Lampen  mit 
den  Enden  der  Zuleitungsdrähte  dadurch,  dafs  er  beide  in  eine  geeignete 
Form  einbringt  und  dann  entweder  geschmolzenes  Metall  in  die  Höhlungen 
eingiefst,  oder  diese  mit  Kupferspänen  o.  dgl.  ausfüllt  und  letztere  von 
der  Seite  her  durch  eine  Stichflamme  zum  Schmelzen  bringt. 

16)  J.  H.  Guesl  in  Brooklyn  (Erl.  ^D.R.P.  Nr.  13  677  vom  18.  März 
1880,  vgl.  1880  238  351)  verhütet  das  Zerspringen  des  Glases  an  den 
Einführungsstellen  der  Drähte  dadurch,  dafs  er  je  zwei  oder  mehrere 
sehr  dünne  Drähte  f  und  g  (Fig.  8  Taf.  11)  in  die  luftleer  gemachte  Glas- 
glocke a  einführt,  innerhalb  derselben  zusammendreht  und  zu  Schlingen 
biegt.  Vorher  gehen  die  Drähte  f  und  <j  durch  zwei  mit  Quecksilber 
gefüllte  Gefäfse  c  und  b.  Neben  der  Glasglocke  a  ist  ein  Magazin  /, 
welches  eine  Anzahl  Conductoren  h  enthält,  von  denen  bei  Verbrauch 
je  ein  neuer  durch  die  OefTnung  o  durch  Neigen  der  Lampe  in  die 
Schlingen  der  Drähte  f  und  g  gebracht  werden  kann. 

17)  /.  Edw.  H.  Gordon  in  Dorking  (*D.  R.  P.  Nr.  16431  vom  7.  Januar 
1881)  versieht  behufs  der  Wiedergewinnung  der  in  Glühlichtlampen  ver- 
flüchtigten werthvollen  Metalle  (z.  B.  Iridium)  die  Glocke,  in  welcher 
sich  die  Iridiumknöpfe  betinden,  mit  einem  über  diesen  Knöpfen  befind- 
lichen schornsteinartigen  Aufsätze,  welcher  mit  einem  weder  durch  die 
Luft,  noch  durch  die  sich  absetzenden  Metalltheilchen  chemisch  an- 
greifbaren Material,  wie  z.  B.  Glaswolle,  angefüllt  ist.  Durch  eine  am 
unteren  Theile  der  Glasglocke  befindliche  OefTnung  tritt  kalte  Luft  ein 
und  der  entstehende  Luftzug  reifst  die  verflüchtigten  Metalltheilchen  mit 
sich  fort  und  führt  sie  durch  die  Glaswolle,  woselbst  sie  sich  absetzen 
und  wieder  gewonnen  werden.  Damit  die  aufsteigende  Luft  möglichst 
durch  die  Mitte  des  Aufsatzes  strömt,  ist  dieser  auf  seiner  inneren  Wandung 
mit  horizontalen  Ripi)en  \ersehen. 
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18)  Gordon  ("D.  R.  P.  Nr.  16  522  vom  24.  Juni  1880)  benutzt  die 
secundären  Ströme  von  Inductionsspiralen,  welche  durcli  eine  magneto- 
elektrische oder  dynamo-elektrische  Maschine  mit  Wechselströmen  erregt 
Averden,  in  einer  Lampe,  welche  folgende  Construction  hat:  Eine  Grlas- 
kugel  .4  (Fig.  9  Tat".  11)  wird  mittels  Schrauben  .4i,  die  durch  die  Enden  D^ 
der  Schrauben  D  gehen,  an  einer  Platte  B  festgehalten.  Mit  dieser  ist 
durch  die  Schrauben  D  eine  Hartgummiplatte  C  verbunden,  welche  die 
röhrenförmigen  Halter  /  für  die  vier  Stiele  G  aus  Platindraht  tragen. 
An  den  unteren  Enden  dieser  Stiele  G  sitzen  Kügelchen  H  aus  Iridium. 
Die  beiden  äufseren  Stiele  G  sind  mit  den  Leitungsdrähten  J  a  erbunden. 
K  sind  Oeflhungen  in  den  Platten  B  und  C,  welche  den  Drähten  G 
den  Durchgang  gestatten  und  gleichzeitig  Luft  in  das  Innere  der  Glas- 
kugel A  gelangen  lassen.  Durch  den  Kanal  L  kann  die  erwärmte  Luft 
ausströmen. 

19)  C.  G.  Böhm  in  Fredersdorf  ("D.  R.  P.  Nr.  16237  vom  12.  Januar 
1881,  Zusatz  zu  Nr.  10332  vom  29.  Oktober  1879:  vgl.  1881  239  "■  124)  er- 
setzt den  Hufeisenmagnet  durch  einen  röhrenförmigen  bezieh,  durch  Draht- 
spulen, unter  Anwendung  eines  neuen  Hemmapparates  und  Umgestaltung 
des  Kohlenhalters.  Fig.  10  Tai".  11  zeigt  eine  Lampe  mit  einem  Elektro- 
magnete,  dessen  Anker  regulirend  auf  den  oberen  Kohlenhalter  wirkt: 
bei  Anwendung  \o\\  Drahtspulen  wird  der  Anker  durch  einen  Eisenkern 
ersetzt.  In  das  kastenförmige  Gestell  A  ist  ein  aus  zwei  concentrischen 
Rohren  mit  zwischenliegender  Drahtumwickelung  gebildeter  Elektro- 
magnet H  eingesetzt,  ^^'elcher  durch  die  Stellvorrichtung  O  höher  oder 
tiefer  gestellt  werden  kann.  Sein  Anker  K  wird  durch  die  Spannvor- 
richtung L  gehalten  und  Avälzt  sich,  wenn  er  vom  Elektromagnet  an- 
gezogen wird,  an  dem  Curvenstück  J  ab.  Durch  ein  Gelenkstück  IS  ist 
er  mit  einer  ringföinnigen  Platte  M  verbunden,  die  auf  der  stellbaren 
Schraube  S  ihren  Auflagepunkt  findet.  Bei  nicht  angezogenem  Anker 
liegt  die  Hemmplatte  M  so,  dafs  der  aus  einem  Messingrohr  gebildete 
obere  Kohlenhalter  E  bequem  durch  sie  hindurehgleiten  kann.  Letzterer 
hat  in  'der  Hälfte  seiner  Länge  einen  Boden  B  und  der  so  gebildete 
obere  Raum  desselben  dient  zur  Aufnahme  von  Glyceriu,  in  w-elches 
hinein  ein  am  Deckel  des  Kapselrohres  befestigter  Kolben  D  ragt.  Der 
untere  Kohlenhalter  G  ist  isolirt  am  Gehäuse  A  befestigt.  Wird  nun 
der  Anker  K  angezogen,  so  wälzt  er  sich  am  Stück  ./  ab,  bi'ingt  da- 
durch die  Hemmplatte  M  in  eine  schiefe  Lage,  so  dafs  sie  sich  am 
Kohlenhalter  E  festklemmt,  und  nimmt  schliefslich  M  und  E  mit  in  die 
Höhe,  wodurch  sich  der  Lichtbogen  bildet.  Wird  dieser  zu  grofs,  so 
fällt  der  Anker  K  ab,  M  legt  sich  auf  die  Schraube  5,  kommt  dadurch 
wieder  in  die  horizontale  Lage  und  läfst  nun  den  Kohlenhalter  E  in  dem 
Mafse  durchgleiten,  als  Glycerin  zwischen  Rohr  E  und  Kolben  D  biu- 
(Uirch  über  letzteren  tritt.  (Schlufs  foliit.) 
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Repetirgewehr  von  Franz  v.  Dreyse  in  Sömmerda. 

Mit  Abbildungen  aul  Tafel  12. 

Dieses  Rei)etirgewehr  ("D.  R.  1'.  Kl.  72  Nr.  18161  vom  17.  Öej)- 
tember  1881)  weicht  in  seiner  Construction  wesentlich  von  sämmtiichen 
bekannten  Ausführungen  ab.  Es  erinnert  an  das  früher  \on  Dretjse  er- 
fundene Repetirgewehr  (vgl.  1881  240"""  103),  beseitigt  jedoch  einen  Haupt- 
mangel desselben  durch  Verlegung  des  neben  dem  Lauf  angeordneten 
Magazins  unter  denselben.  Letzteres  besitzt  die  bekannte  Einrichtung. 
Das  Schlofs  des  Gewehres  ist  das  des  deutschen  Infanterie-Gewehres 
M  71.  Die  Hülse  des  letzteren  ist  auf  die  Länge  der  Patroneneinlage 
rund  ai)gedreht  (Fig.  1,  3  und  5  Taf.  12),  so  dafs  sich  nach  hinten  ein 
Absatz  a  (Fig.  1 )  bildet,  gegen  welchen  eine  um  die  Hülse  drehbare 
Büchse  h  stöfst.  Die  Verschiebung  der  letzteren  nach  vorn  wird  durch 
den  Ring  c  (Fig.  1  und  4)  verhütet ,  welcher  mit  dem  vorderen  Hülsen- 
theil durch  die  Schraube  d  verl)unden  ist  und  dessen  untere  Bohrung  c, 
die  Begrenzung  des  Magazins  nach  hinten  bildet.  Auf  der  unteren  Seite 
ist  an  diesem  Doppelring  c  Ci  das  Abzugsblech  mittels  einer  Schraube 
befestigt.  Die  Büchse  h  besteht  aus  einem  Cvlinder,  welcher  der  Länge 
nach  auf  eine  Bogenlänge  von  etwa  120^  aufgeschlitzt  ist.  An  diesen 
Schlitz  setzt  sich  ein  halbkreisförmiger  Löfi'el  e  an,  welcher  hinten  mit 
einer  Rückwand  versehen  und  nacii  oben  durch  einen  mittels  Feder 
niedergehaltenen  Klappdeckel  f  geschlossen  ist.  Der  Schlitz  der  Büchse  /; 
hat  im  Bunde  y  (Fig.  1)  nur  die  Breite  der  Kammerleitschiene,  sc»  dafs 
erstere  beim  OefTnen  und  Schliefsen  des  Verschlusses  sich  mit  der  Kam- 
mer um  die  Hülse  drehen  mufs  und  bei  geöffnetem  Verschlufs  horizontal 
nehen  (vgl.  Fig.  3),  bei  geschlossener  Kammer  vertikal  unter  {vgl.  Fig.  1 
und  5)  der  Patroneneinlage  und  hinter  dem  Magazin  steht.  Aufserdem 
besitzt  die  Büchse  b  an  ihrem  vorderen  Ende  eine  Knagge  A,  welche 
sich  hinter  das  Magazin  legt,  also  ein  Zurücktreten  der  Patronen  aus 
dem  Magazin  verhindert,  wenn  der  Löffel  neben  der  Patroneneinlage  steht. 

Behufs  Ladung  des  Magazins  öffnet  man  bei  gesperrtem  Verschlufs 
die  Klappe  f  und  schiebt  die  Patronen  in  das  Magazin.  Nach  erfolgter 
Einführung  einer  jeden  Patrone  dreht  man  die  Kammer  um  etwa  '5 
nach  links,  wodurch  die  Knagge  />  die  eben  eingeschobene  Patrone 
zurückhält.  Auf  diese  Weise  kann  man  in  das  Magazin  7  Patronen 
laden.  Aufserdem  kann  1  Patrone  in  dem  Löffel  e  Aufnahme  finden 
und  die  9.  Patrone  in  den  Lauf  eingesclioben   werden. 

Angenommen,  das  Gewehr  sei  abgeschossen,  so  wird  beim  Aufdrehen 
der  Kämmet  der  eine  Patrone  enthaltende  Löffel  neben  die  Patronen- 
einlage zu  stehen  kommen.  (Gleichzeitig  wird  das  Magazin  durch  die 
Knagge  //  geschlossen.  Verdreht  man  nun,  nachdem  die  leere  Patronen- 
hülse durch  den  Auszieher  aus  der  Patroneneinlage  entfernt  worden  ist, 
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das  Gewehr  etwas  nach  links,  sso  fällt  die  Patrone  aus  dem  Löffel  in 
die  Patroneneinlage  und  wird  beim  Schliefsen  der  Kammer  in  den  Lauf 
eingeschoben.  Ist  die  Kammer  geschlossen,  so  schiebt  die  Magazinsfeder 
sofort  eine  neue  Patrone  in  den  Löffel  und  so  fort,  bis  das  Magazin  ver- 
schossen ist.  Um  hierbei  eine  vorzeitige  Entzündung  der  Patrone  zu 
vermeiden,  besitzt  der  Löffel  e  an  seiner  Hinterwand  einen  Gummi- 
puffer /. 

Soll  das  Gewehr  als  Einzellader  benutzt  werden,  so  unterläfst  man 
das  Verdrehen  desselben,  wenn  der  Löffel  neben  der  Patroneneinlage 
steht  und  gibt  wie  gewöhnlich  eine  Patrone  in  die  Patroneneinlage.  Die 
im  Löffel  befindliche  Patrone  gelangt  dann  beim  Schliefsen  der  Kammer 
wieder  hinter  das  Magazin  zurück. 

Das  Gewehr  besitzt  noch  eine  weitere  Eigenthümlichkeit  in  der 
Auszieherconstruction.  Der  nicht  federnde  Auszieher  k  (Fig.  2)  ist  um 
einen  Stift  drehbar  mit  dem  Verschlufskopf  verbunden.  Bei  senkrecht 
stehendem  Griff  drückt  auf  diesen  Auszieher  eine  Feder  /,  welche 
mit  der  Kammerhalteschraube  aus  einem  Stück  besteht  und  mittels  einer 
nach  unten  gerichteten  Verlängerung  durch  die  Kammerleitschiene  hin- 
durch den  Auszieher  auf  den  Wulst  der  Patrone  drückt.  Schliefst  man 
dagegen  die  Kammer,  so  gleitet  die  Feder  l  vom  Auszieher  ab  und 
letzterer  ruht  lose  auf  der  Patrone  auf.  Die  Feder  tritt  also  nur  beim 
wirklichen  Ausziehen  der  Hülsen  in  Thätigkeit,  nicht  aber,  wie  bei  den 
meisten  anderen  Cylinderverschlüssen ,  w^ährend  der  ganzen  Dauer  des 
Verschlusses.  Die  Rejjetirvorrichtung  ist  ebenso  geistreich  erdacht  wie 
einfach.  Sie  besitzt  mit  Ausnahme  der  Löffeldeckelfeder  keine  leicht 
zerbrechlichen  Theile,  umschliefst  das  Schlofs  in  vortheilhafter  Weise, 
so  dafs  Ladehemmungen  nicht  leicht  vorkommen  können,  und  gestattet 
eine  leichte  Anpassung  an  Einzellader  älterer  Construction. 

W.  S. 
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Patentklasse  78.    Mit  Abbildungen. 

Zur  Herstellung  von  Sprengstoffen  durch  direlite  Nilrirung  von  Kohlen^ 
Torf  u.  dgl.  will  Hellhoff  in  Berlin  (D.  R.  P.  Nr.  17  822  vom  17.  Mai  1881) 
Torf,  Pech  oder  Paraffin  mit  starker  Salpetersäure  oder  einem  Gemisch 
von  Nitraten  und  Schwefelsäure  behandeln.  Die  erhaltenen  Nitropro- 
dukte  sollen  für  sich  allein,  oder  mit  Sauerstoffträgern  gemischt,  als  Ex- 
plosivstoffe Verwendung  finden.  Kohlen  werden  als  staubfeines  Pulver 
zunächst  mit  Salpetersäure  von  1,4  bis  1,48  sp,  G.  behandelt  das  erhal- 
tene Nitroprodukt  wird  mit  Wasser  gewaschen  und  dann  mit  concen- 
trirtester  Salpetersäure  behandelt.  Das  so  gewonnene  Nitroprodukt  ist 
un](»slich  in  Wasser,    liislich  in  Alkohol  und  concentrirter  Salpetersäure 
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und  verbrennt  unter  Entwickelung  von  aromuti.scheni  Geruch  (\  u,l.  1881 
241  30). 

Zur  Herstellung  von  gallertartigem  Nitroglycerin  ^^•ird  nach  J.  M.  Lewin 
in  Paris  (D.  R.  P.  Nr.  15073  vom  18.  Januar  1881)  Baumwolle  mit  5  Th. 
Dextrin  imd  etwas  essigsaurem  Ammonium  in  einem  Kessel  unter  einem 
Druck  von  6^'  gekocht.  Die  erhaltene  Gallerte,  in  Nitroglycerin  gelöst, 
l)ildet  mit  demselben  eine  Masse,  welche  kein  Nitroglycerin  entweichen 
läfst.  —  Zur  Herstellung  des  Sprengstoffes  Forcit  werden  76  Th.  dieses 
gallertartigen  Nitroglycerins  mit  15  Th.  Salpeter  und  9  Th.  Sägemehl 
gemischt. 

Zur  Darstellung  von  Nitroglycerin  empfiehlt  0.  Schilling  in  Kattowitz 
('•^D.  R.  P.  Nr.  17568  vom  20.  September  1881)  einen  Trichter,  welcher 
den  Zuflufs  des  Glycerins  zum  Säuregemisch  regeln 
soll.  Derselbe  besteht  aus  dem  Sammelkasten  A  (Fig.  1) 
und  dem  mit  mehreren  Abfallrohren  C  versehenen  Ver- 
theilungskasten  -ß,  dessen  Zugang  durch  das  an  der  mit 
Handhabe  versehenen  Spindel  E  befestigte  Ventil  D  ge- 
regelt wird. 

S.  H.  Hinde  in  London  (Englisches  Patent  Nr.  2302 
vom  25.  Mai  1881)  empfiehlt  als  Explosivstoff  ein  Ge- 
misch von  64  Th.  Nitroglycerin,  12  Th.  salpetersaurem 
Ammonium,  0,25  Th.  Walrath,  0,25  Th.  Kreide,  23  Th. 
Kohle  und  0,5  Th.  Natriumbicarbonat. 

Als  Sprengpalrone  verwenden  Cramer  und  Buchholz 
in  Rönsahl   ("D.  R.  P.   Nr.  15806  vom  5.  April  1881)   zwei   cyhndrische 
Sprengpulverstücke  A  (Fig.  2)  mit  mittlerem  Loch  a,   welche  von  einer 
aus  Walzblei  gedrückten  Kapsel  ß  und  2  Pappscheiben  C         Fig.  2. 
umschlossen  sind.     Durch  eine  Oeffnnng  der  oberen  Papp- 
scheibe geht  ein  Guttaperchazünder  D,  dessen  Ende  in  dem 
Raum  a  umgebogen  ist,  worauf  die  Oetfnung  in  der  Papp- 
scheibe um  die  Zündschnur  herum  mit  Asphalt  oder  Pech 
verschlosssen  wird. 

Zur  Herstellung  von  Explosivstoffen  werden  nach  W.F.Reid 
in  Stowmarket  (D.  R.  P.  Nr.  18950  vom  12.  Februar  1882) 
100  Raumtheile  der  in  gewöhnlicher  Weise  gekörnten, 
festen,  explosiven  Nitroverbindungen,  namentlich  Nitro- 
cellulose, mit  50  bis  80  Raumtheilen  Aethyl-  oder  Methyl- 
alkohol befeuchtet,  geti-ocknet  und  dann  durch  Siebe  ge- 
trieben. Dadurch  soll  das  Pulver  hartkörnig  werden  und  seine  hygros- 
kopischen Eigenschaften  verlieren. 

B.  G.  Benedict  in  Rom  (Oesterreichisches  Patent  \om  6.  November 
1881)  will  zur  Herstellung  von  Sprengstoffen  namentlich  amorphen  Phos- 
phor verwenden.  Zu  diesem  Zweck  w^erden  2  Th.  amorpher  Phosphor 
mit  Wasser  verrieben,  dann  8  Th.  Mennige  und  2  Th.  chlorsaures  Kalium 
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hinzugeinifscht.    Das  Genu'iige  soll  statt  Knallquecksilber  zur  Anfertigung 
von  Zündhütchen,  Zünd])illen  u.  dgl.  verwendet  werden. 

Als  SkherhcHssprcngstoff  emi)tiehlt  M.  Koppel  in  Jicin  (Oesterreiehi- 
sches  Patent  vom  9.  Februar  1881)  folgende  Gemenge  für  Sprengungen 
von   hartem  Gestein  (1)   und  für  weichere  Gesteine,   Kohle  u.  dgl.  (II): 

Kalisalpeter 35,0()  42,00 

Natronsalpeter  ....       19,00  22,00 

Kaffinirter  Scliweiel    .     .       ll.Ot»  12.50 

Sägemehl 9,50  10,00 

Chlorsaures  Kalium   .     .         9.50  — 

Holzkohle 6.00  7,00 

Schwefelsaures  Natrium  4.25  5,00 

Blutlaugensalz   ....         2,25  — 

Raffinirter  Zucker       .     .         2.25  — 

Pikrinsäure 1,25  1,50 

100,00  100,00. 

Die  Stoffe  werden  fein  gepulvert,  innig  gemischt,  dann  mit  10  bis  15  Proc. 

Wasser  gemengt,    bis   sich   entsprechend   grobe  Stücke  bilden,    welche 

langsam  getrocknet  werden. 

Nach  Mittheilungen  von  E.  Makuc  in  der  Oesterreichischen  Zeitschrift 

für  Berg  -  und  Hüttenwesen^  1882  S.  227   imd  238   über  die  Vertcenchtng 

von  Sprengmitteln  in  Bleiberg  Avurden  dort  verbraucht : 

Im  Jahre  Sprengpulver  Dvnamit  Nr.  1 

1872  .     .     .     28  936k      .     .     .     '      50k 

1873  ...     27588        ...         326 

1874  .     .     .     30150        .     .     .         350 

1875  ...     25529        ...       2150 
18';6     .     .     .     24152        .     .     .       5550 

1877  .     .     .  20451  .     .     .  13900 

1878  ...  4786  ...  24500 

1879  ...        —  ...  25665 

1880  ...        —  ...  30900 

1881  ...        —  ...  36025 

Am  stärksten  war  der  Kampf  zwischen  Schiefspulver  und  Dynamit  in 
den  J.  1875  imd  1876.  Im  J.  1877  entschied  er  sich  zu  Gunsten  des 
Dynamits.  Bei  der  Ausführung  einer  grofsen  Anzahl  von  Hoffnungs- 
schlägen kostete  je  1'"  Streckenvortrieb  bei  Dynamitarbeit  31  Proc.  weniger 
als  beim  Sprengpulverbetrieb.  In  den  Abbauen  wird  im  Gewichtsge- 
dinge mit  Ik  Dynamit  4500'^  HauM'erk  erzeugt,  mit  1^  Sprengpulver  nur 
3200"^.  Der  Hauer  erzielte  damit  in  der  Schicht  850k  Hauwerk,  mit 
Dynamit  aber  1200k,  ^^  d^fs  sich  1^  Hauwerk  früher  auf  etwa  2,60  M. 
stellte,  jetxt  auf  etwa  2  bis  2,40  M.  Bis  zum  J.  1879  wurde  ausschliefs- 
lich  Kieseiguhrdynamit  Nr.  1  bezogen ;  seitdem  verwendet  man  Gelatine- 
d^-namit  Nr.  1.  Andere  Sprengmittel  wurden  vielfach  angepriesen,  be- 
währten sich  aber  nicht.  Je  billiger  und  —  was  gleichbedeutend  ist  — 
je  schwächer  ein  Sprengstoff,  um  so  gröfser  werden  die  Kosten  der  Ar- 
beit, der  Beleuchtung  und  des  Gezähes. 

Das  Bestreben  zur  Vervollkommnung  der  Nitroglycerinsprengstoffe 
führte   in  Europa   zur  Sprenggelatine   (1880  238  331),    in  Amerika   zum 
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kryslaUisirtcn  Nüroglycerin,  welches  imuientlifh  nach  dem  Verfahren  von 
Mowbraij  (1869  192  172)  hergestellt  wird,  indem  man  dort  gegen  das 
flüssige  Nitroglycerin  denselben  Argwohn  hat,  als  hier  gegen  das  ge- 
frorene herrsehte.  Man  sieht  dort  auf  grofse  Reinheit  des  Nitroglycerins, 
indem  man  es  für  höchst  wahrscheinlich  hält,  dafs  die  AmACsenheit  von 
Salpetrigsäure  die  freiwillige  Zersetzung  und  Explosion  des  Nitroolycerins 
veranlassen  kann.  Indem  man  nun  bei  der  Fabrikation  Luft  in  das 
Säuregemisch  einleitet,  befreit  man  die  Flüssigkeit  von  der  gefährlichen 
Salpetrigsäure,  erzielt  eine  innige  Mischung  des  Gljcerins  und  kühlt  zu- 
gleich das  Gemenge  ab.  Hierdurch  erhält  man  ehi  farbloses  reines  Fabri- 
kat, welches  an  sich  schon  ungefährlich  ist,  aber  im  gefrorenen  Zustande 
geradezu  unexplodirbar  wird. 

Ueber  die  Ungefährlichkeit  des  Moiobrmj  nahen  Sprengöles  im  ge- 
frorenen Zustande  wurden  die  umfassendsten  Versuche  angestellt:  Zünd- 
hütchen gruben  sich  eher  in  das  Sprengmaterial  ein,  als  dafs  sie  es  zur 
Explosion  brachten.  Legte  man  flüssiges  und  festes  Nitroglycerin  auf 
einen  Ambos ,  so  bedurfte  es  einer  Fallhöhe  von  0n\78,  um  das  flüssige, 
und  einer  Fallhöhe  von  2'»,13,  um  das  gefrorene  Nitroglycerin  bei  dem 
gleichen  schmiedeisernen  Fallklotze  zur  Explosion  zu  bringen.  Bis  in 
die  neueste  Zeit  war  die  irrige  Ansicht  verbreitet,  dafs  das  gefrorene 
Nitroglycerin  gegen  Schlag  und  Stofs  empfindlicher  sei  als  das  flüssige. 
Die  Sache  verhält  sich  aber,  wie  ßeckerhinn  in  Wagner' s  Jahre sherichl^ 
1876  S.  481  gezeigt  hat,  gerade  umgekehrt.  Ein  dem  Nitroglycerin  mit- 
getheilter  Stofs  oder  Druck  setzt  sich  in  Wärme  um.  Der  Stofs  oder 
Druck,  welcher  dem  Nitroglycerin  mitgetheilt  wird,  mufs  also  stark  ge- 
nug sein,  dafs  er  die  Erwärmung  des  getroffenen  Nitroglycerins  auf  seine 
Exjjlosionstemperatur  von  180«  bewirkt.  Um  jedoch  gefrorenes  Sprengöl 
auf  1800  zu  erwärmen,  ist  offenbar  mehr  Wärme  nöthig,  als  um  ein 
gleiches  Gewicht  flüssiges  Nitroglycerin  auf  dieselbe  Temperatur  zu 
bringen,  da  dem  gefrorenen  Nitroglycerin  zuerst  die  latente  Schmelzwärme 
geliefert  werden  mufs.  Es  ist  also  richtig,  wenn  man  das  Sprengöl  nur 
in  gefrorenem  Zustande  zur  Versendung  bringt;  doch  soll  man  gefrorenes 
Sprengöl  niemals  mit  scharfen  und  spitzen  Werkzeugen  bearbeiten  und 
stets  nur  in  eigenen  Dynamitwärmeapparaten  mit  Hilfe  von  heifsem,  nicht 
kochendem  Wasser  aufthauen. 

Auch  bei  uns  war  es  seiner  Zeit  richtig,  gegen  das  auftretende  un- 
reine Nitroglycerin  zu  Felde  zu  ziehen.  Das  heutige  Nitroglycerin  ist 
dagegen  dem  Mowhraxj^oh&w  völlig  ebenbürtig.  Gefrorenes  Dynamit 
hat  an  sich  keine  Schuld  an  den  Unglücksfällen,  wohl  aber  der  sträf- 
liche Leichtsinn,  welcher  beim  Aufthauen  desselben  vorkommt.  Makuc 
hat  Arbeiter  getroffen,  welche  mit  der  Flamme  des  Grubenlichtes  das 
Aufthauen  gefrorener  Patronen  vornahmen.  Eben  die  verhältnifsmäfsige 
Sicherheit  des  Dynamits  macht  die  Arbeiter  sorglos,  ja  leider  oft  ge- 
dankenlos.    So  erlebte  Verfasser  einen  Fall,  dafs  ein  Arbeiter  eine  schon 
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mit  Zündschniu"  und  Kapsel  versehene  Zündpatrone  und  das  Grubenlicht 
in  einer  Hand  trug  und,  als  der  Zünder  zu  brennen  anfing,  die  Patrone 
fallen  liefs,  mit  seinem  Holzschuh  darauf  trat  und  so  die  Explosion,  welche 
er  A^erhindern  wollte,  erst  recht  hervorrief.  Dieser  Arbeiter  kam  iudefs 
mit  dem  blofsen  Schrecken  und  dem  zersplitterten  Holzschuhe  davon. 

Selbstverständlich  sollen  zur  Verhütung  von  Unglücksfallen  stets  die 
weitgehendsten  Vorsichtsmafsregeln  platzgreifen  und  äufserste  Strenge 
den  Dawiderhandelnden  treffen.  Auch  Dynamit,  welches  gegen  Ver- 
muthen  auch  heute  noch  mit  blauem  Lackmuspapier  oder  noch  sicherer 
mit  Jodkalium-Stärkepapier  sauer  reagiren  sollte,  ist  auszuscheiden  und 
dem  Fabrikanten  zur  Verfügung  zu  stellen. 

Mahler  und  Eschenbacher  geben  ausführliche  und  sachgemäfse  An- 
leitung zur  Ausführung  von  Sprengungen  mittels  Nitroglycerinspreng- 
stoffen.    Auf  diese  empfehlenswerthe  Schrift  mag  hier  verwiesen  werden. ' 

H.  Münch  beschreibt  in  der  Wochenschrift  des  österr.  Ingenieur-  und 
Architektenvereins^  1882  ""'  S.  203  die  Nobel'sche  Dynamilfabrik  zu  Prefsburg, 
Avelche  jährlich  bis  500^  Dynamit  erzeugt.  Die  aus  einem  Gemenge  von 
Salpetersäure  und  SchAvefelsäure  bestehende  Abfallsäure,  welche  nach 
dem  Nitrirungsprozefs  von  dem  Sprengöl  abgeschieden  wurde,  wird  zur 
Wiedergewinnung  der  Salpetersäure,  der  Rest  zur  Superphosphatfabri- 
kation verwerthet.  Es  soll  dadurch  möglich  geworden  sein,  die  Preise 
für  Dynamite  erheblich  herabzusetzen. 

Von  der  Fabrikation  selbst  ist  bemerkenswerth ,  dafs  das  frische 
Gemisch  von  Salpetersäure  und  Schwefelsäure  mittels  Druckgefafse  zum 
Nitrirapparat  geführt  wird,  in  welchem  das  reine  Glycerin  durch  Ein- 
leiten in  das  Säuregemisch  in  Nitroglycerin  verwandelt  Avird.  Dieser 
Apparat  sowie  jener,  in  welchem  das  Nitroglycerin  von  dem  Säurege- 
misch getrennt  wird,  ist  mit  Glasdeckeln  und  Beobachtungslinsen  ver- 
sehen, lange  Thermometer  reichen  in  das  Innere,  verschiedene  Röhren 
mit  Hähnen  leiten  kaltes  Wasser  zur  Kühlung,  Luft  zur  Rührung,  ferner 
das  Säuregemisch  und  das  Glycerin  in  den  Apparat. 

Der  in  der  Hütte  zur  Beobachtung  des  Nitrirprozesses  aufgestellte 
Arbeiter  hat  vorzugsweise  darauf  zu  achten,  dafs  die  Temperatur  im 
Gemisch  nicht  über  300  steigt;  ist  dies  der  Fall,  so  vermindert  er  den 
Zuflufs  von  Glycerin,  schliefst  erforderlichen  Falles  denselben  gänzlich, 
steigert  die  Kühlung  durch  Wasser  oder  die  Luftrührung.  Helfen  alle 
diese  Mafsregeln  nichts,  oder  zeigen  sich  durch  das  Erscheinen  von  rothen 
Dämpfen  Anzeichen  einer  beginnenden  Zersetzung,  so  schliefst  er  die 
Zuflufsrohre  für  Glycerin  und  Säure,  öffnet  den  Ablafshahn  am  Boden 
des  Nitrirapparates  und  läfst  das  ganze  Gemisch  in  darunter  stehende, 
mit  kaltem  Wasser  gefüllte  Behälter  stürzen. 


1  Die  Sprengtechnik.  Herausgegeben  von  dem  Concessionirten  Bureau  für 
Sprengtechnik  von  Mahler  und  Eschenbacher  in  Wien.  134  S.  in  «r  8  Mit 
134  Figuren.     (Wien  1881.     Selbstveriao-.)  ° 
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Bemerkenswerth  waren  die  gelegentlich  eines  Besuche«  des  genannten 
^  erems  um  23.  April  1882  ausgeführten  Brisanzi)roben  nach  dem  Verfahren 
.les  I)u-cktors  Trauzl.  Derselbe  verwendet  200mm  hohe  Kleicylinder  A 
I  Fig.  31  von  200mni  Durchmesser  mit  einer  23mm  weiten  und  Fig.  3. 
120>">H  tiefen  Bohrung  c.  Diese  Averden  mit  20?  Sprengstoff 
geladen,  welcher  in  einer  dünnen  Weifsblechhülle  von  23mm 
äufseren  Durchmesser  und  35mm  Höhe  bis  zum  Boden  der  Aus- 
bohrung hinabgeschoben  wird.  Obenauf  kommt  eine  dünne 
Scheibe  aus  Pai)pendeckel;  dann  wird  die  mit  einer  3  fach 
starken  Sprengkapsel  versehene  Zündschnur  in  das  Ladungs- 
büehschen  eingedrückt  und  der  übrige  Theil  der  Ausbohruno- 
mit  ziemlich  trockenem,  gerade  noch  plastischem  feinem  Letten 
ausgefüllt.  Beim  Versuch  kommt  dann  der  Bleicjlinder  zwischen 
zwei  Stahlplatten  und  wird  in  einen  Eisenrahmen  mittels  4 
Keilen  festgeklemmt.  Die  nicht  stark  hörbare  Explosion  erweitert  ie 
nach  der  Sprengmittelsorte  den  Hohlraum  im  Bleicylinder  und  baucht 
dessen  Mantelfläche  tonnenartig  auf.  Der  mit  Wasser  ausgemessene 
Hohlraum  fafste  vor  der  Explosion  49cc,86;  die  Resultate  der  Spreno-- 
proben   smd   in  nachfolgender  Tabelle  zusammengestellt:  " 


Sprengmittel- 
sorte und 
Hezeichnuner 


Dj^namit 

Nr.  I  alt 


Nen-Dynamit 
Nr.  I 

Neu-Dynamit 
Nr.  II 


Zusammen- 
setzunp- 


S  t.  ö 

S  (P  o 
CS  '^  "m 
^    ^    O 

O    c3    X 

cc 


75  Nitroglycerin 
25  Kieselgulir 


Neu-Dynamit 

Nr.  III 
Zündpatrone 


Neu-Dynamit 

Nr.  III 
Ladepatrone 


Sprenggelatine 


Nitroglycerin 


60  Sprenggelatine 
(syrupös) 

40  Zumischpulver 

45  Sprenggelatine 
(syrupös) 

55  Zumischpulver 


980 
920 
960 


-^   c   ^ 
o3  53  aj 


100k 
kosten 

fl.  ö.  W. 


1200 
1200 
1250 


25  Nitroglycerin 
5  Zumischpulver 


15  Nitroglycerin 
85  Zumischpulver 


93  Nitroglycerin 
7  CollodiumwoUe 


100  Sprenggelatine 


SO  Sprenggelatine 
20  Dynamit  I  neu 


930 
950 
970 


700 
740 
720 


590 
550 
590 


1500 
1550 
1500 


953,3 


1216,7 


950,0 


720,0 


576.7 


1790 
1750 
1790 


1516,7 


1776,7 


153 


148 


12s 


72 


62 


220 


Anmerkuno- 


Ist  gegen  Näss» 
empfindlich 


Ist  gegen  Nässe 
nicht  empfind- 
lich 


Nur  weni"-  mehr 


Wie  Nr.  I  alt 


Desg-1 


Nicht  im 
Handel 


Ist  gegen  Wassoi- 

gänzlich 

unempfindllcli 
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Fic.  4. 


Fie. 


E.   Lcrdi-    berichtet    über    die    von    ihm    ausgeführte   Prüfung    con 
Sprrngpulver    in    der  Fabrik  Rottweil.     Der    verwendete,    2oO'n°i   hohe, 

gegossene  BleicyUnder  A  (Fig.  -t 
und  5)  liat  einen  äulseren  Durch- 
messer von  140°im;  die  33"'">  weite 
und  144'""i  tiefe  Höhhmg  e  ist  an 
der  Stirnseite  mit  einem  erweiterten 
Ansatz  a  ^•on  64"^"^  Durchmesser 
l)ei  19"""  'J'iefe  versehen.  Für  die 
eigentliclie,  33'""'  weite  Höhhuig 
bleiben  daher  unter  dem  Ausal/. 
noch  125"""  im  Inneren  des  Cylin- 
ders.  In  diese  Höhlung  wird  ein  entsprechend  gedrehter  schmiedeiserner 
Zapfen  z  eingesetzt,  welcher  am  Ansatz  aufliegt  und  zu  diesem  Behuf 
einen  Kopf  von  eS"!"'  Durchmesser  bei  20"i"i  Höhe  —  entsprechend 
dem  obigen  Ansatz  —  erhält,  während  der  übrige  Theil  mit  32'"°"  Durch- 
messer vom  Ansatz  aus  auf  64'""^  Länge  in  die  Höhlung  hineinragt. 
Dieser  Zapfen  ist  nach  seiner  ganzen  Länge  in  der  Mittellinie  mit  einer 
7mm  weiten  Oeffnung  für  die  Zündschnur  durchbohrt.  Die  Ladung,  welche 
in  den  noch  bleibenden  Hohlraum  von  33'"'"  Lichtweite  und  61"""  Tielb 
eingebracht  wird,  beträgt  für  die  verschiedenen  Pulversorten  bO^. 

Der  mit  Wasser  ausgemessene  Hohlraum   fafste   vor  der  Explosion 
60^^.     Nachdem  er  wieder  getrocknet  ist,  wird  das  zu  prüfende  Sj)reng- 


Fig.  6. 


m 


pulver  eingeschüttet  und  der  Zapfen  mit  Zündschnur  s  (Fig.  B 
und  7),  welche  etwa  zur  Hälfte  der  Pulverhöhe  in  das  Pulver 
hineinragt  und  im  Ganzen  etwa  500"""  lang  ist,  aufgesetzt. 
Der  Cylinder  wird  nun  an  der  oberen  Stirnseite  mit  einer 
i  schmiedeisernen  Deckplatte  b  versehen  und  auf  eine  gleiche 
Bodenplatte  o  gestellt,  hierauf  sammt  den  beiden  Platten  in 
einen  in  sich  abgeschlossenen,  geschweifsten,  schmiedeisernen 
Rahmen  r  von  35"i"i  starkem  Vierkanteisen  eingesetzt  und 
zwischen  der  Deckplatte  und  dem  Rahmen  durch  2  Paar 
Gegenkeile  c  festgeklemmt.  Dieser  Rahmen  hat  300"i"i  lichte 
Höhe  und  155"i"i  lichte  Weite,  steht  aufrecht  und  ist  an 
einer  Schmalseite  frei  ohne  besondere  Befestigung  in  eine  auf 
dem  Boden  beündliche  Holzdiele  eingelassen.  Die  ganze 
Vorrichtung  ist  daher  in  sich  abgeschlossen  und  kann  die 
Wirkung  des  Pulvers  sich  nur  auf  den  Bleicylinder  erstrecken,  dessen 
Hohlraum  durch  den  Schufs  ausgebaucht  wird.  Während  die  Mantellinie 
des  Cylinders  vor  dem  Schufs  eine  gerade  Linie  bildet,  ist  dieselbe  nach 
dem  Schufs  in  der  Gegend,  wo  das  Pulver  lag,  nach  aufsen  gekrümmt, 


'i  Prüfung  von  Sprengpulver  und  Sprengpatronen  für  Bergbauzwecke:  von 
der  Pulverfabrik  Rottweil-Hamburg  gef.  eingesendet. 
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so  dafs  der  Cylinder  im  Hohlraum  und  an  der  äufseren  Begrenzungs- 
linie eine  Ausbauchung  zeigt  (vgl.  Fig.  5).  Der  durch  den  Schufs  er- 
weiterte Hohlraum  wird,  wie  vor  dem  Schufs,  mit  aufgelegtem  Zapfeu 
ausgemessen  und  so  die  Erweiterung  durch  den  Schufs  festgestellt. 
Werden  die  Cj'linder  nach  Längsrichtung  in  der  IVIitte  durchsägt  und 
von  dem  Querschnitt  Abschnitte  genommen,  so  erhält  man  die  graphische 
üarsTellung  der  Sprengwirkung.  Die  so  gewonnenen  Resultate  mit 
-Sprengpulver  der  Rott\A'eiler  und  anderer  Württembergischen  Fabriken 
-ind  nachstehend  zusammengestellt,  wobei  zu  bemerken  ist,  dafs  das 
Gewicht  der  Pulverladuns;  50§  betrug;: 


Württemberger 
Sprengpulver 

Rottweiler  Sprengpuher 

Bezeichnung  (nach  Salpetergehalt)    . 

— 

650/o  700 'o|  750/0 

650/o 

700/oi750/oj  gfue 

Inhalt    des     Spi'engraumes    )  I 
nach   dem  Schusse   in  cc    )  II 

Erweiterung     des     Spreng-   r  jj 

rauraes  durch  den  Schuls  l  ^rutel 
Erweiterung   für  100g  Ladung   in  cc 

212 

238 
152 
178 
165 
330 

194 
206 
134 
146 
140 
280 

206 
222 
146 
162 
154 
308 

303 
257 
243 
197 
220 
440 

250 
250 
190 
190 
190 
380 

264 
287 
204 
227 
216 
432 

500 
514 
440 
454 
447 
894 

624 
584 
564 
524 
544 
1087 

In    gleicher  Weise    untersuchte   englische    und   Rottweiler    Spreng- 
patronen ergaben  im  Mittel  von  je  4  Versuchen: 


Rottweil- 
llamburg 

- 

Curtis  and 
Harvey 

Dickson 
and  Co. 

John  Hall 
and  Son 

New 

Sedgwick 

Gunpowder 

Co. 

Gewicht  der  Patrone  in  ? 

Erweiterung  des  Spreng- 
raumes durch  den  Schuls 
in  cc 

Erweiterung  für  100?  La- 
dung in  cc 

47,125 

454,75 
965.0 

52,65 

255,6 

485,5 

50,8 

210,5 
414,3 

48,7 

215,0 
441.5 

57.95 

184.2 
317.0 

Die  Sprengleistuug  der  höher  procentigen  Fabrikate  der  Rottw^eiler 
Fabrik  ist  somit  bemerkenswerth.  Um  übrigens  Vergleichsresultate  zu 
bekommen,  wäre  es  in  hohem  Grade  wünschenswerth,  wenn  diese  Ver- 
suche an  verschiedenen  Orten  völlig  aleichartig  ausgeführt  würden. 

F. 


Drehofen  für  chemische  Zwecke. 

xVlit  Abbildungen  auf  Tafel  12. 

Der  Drehofen  zur  Herstellung  von  Sulfat  u.  dgl.  von  J.  Mactear  in 
Glasgow  (*D.  R.  P.  Kl.  75  Nr.  18627  vom  31.  December  1880)  hat  meist 
einen  flachen,  kreisförmigen  Herd  H  (Fig.  6  bis  9  Taf.  12),  dessen  eisernes 
Rahmenwerk  auf  Rädern  a  ruht  und  durch  ein  Stirnrad  b  getrieben  wird, 
mit  welchem  ein  Getriebe  an  einer  senkrechten  Welle  d  in  Eingriff  steht, 
letztere  erhält  ihre  Bewegung  durch  Kegelräder  f  von  einer  Avagrechten 
Welle  mit  Riemenscheibe  g.  Die  Mitte  des  Herdes  H  wird  von  einer 
gufseisernen   Schale  A    eingenommen,    welche    mit    feuerfesten   Ziegeln 


^()2  Mactear's  Drehofen  für  cliemisclie  Zwecke. 

auso-efiittert  werden  kann.  Vom  Rande  der  mittleren  Schale  A  bis  zum 
äufsersten  Rande  e  ist  die  Oberfläche  des  Herdes  aus  feuerfesten  Steinen 
gebildet  und  durch  niedere,  kreisförmige  Mauern  c  in  concentrische  Ab- 
theilungen m  geschieden. 

Der  Herd  wird  von  einer  Kuppel  aus  Ziegelwerk  B  bedeckt,  so 
dafs  der  Raum  zwischen  denselben  eine  Flammofenkammer  bildet,  welche 
durch  Oefen  C  geheizt  wird.  Die  Feuergase  gehen  von  hier  durch  Änen 
Zug  D  über  den  Herd  zu  der  gegenüber  liegenden  Seite  und  verlassen 
hier  die  Kammer  durch  zwei  Auslafsöffnungen  E.  Der  zwischen  diesen 
beiden  Oeffnungen  angebrachte  Rahmen  F  trägt  senkrechte  Rührers))in- 
deln  ft,  deren  Zinken  i  zum  Umrühren  der  auf  dem  Herde  befindlichen  Stoffe 
so  geformt  sind,  dafs  sie  die  Obertheile  und  Seiten  der  Scheidemauern  c 
abschaben.  Diese  Spindeln  k  stehen  durch  Stirnräder  l  mit  einander  in 
Eingriff  und  werden  durch  ein  Zahnrad  von  der  Welle  d  getrieben. 

Das  in  den  Trichter  p  (Fig.  6  und  9)  geschaffte  Chlornatrium  na  ird 
mittels  Schnecke  s  zu  einer  senkrechten  Röhre  r  über  die  Mitte  des 
Ofens  geleitet.  Diese  Schnecke  wird  mittels  Schaltrad  q  gedreht,  dessen 
Achse  durch  Kegelräder  mit  der  Welle  der  Schnecke  in  Eingriff  steht. 
Das  Schaltrad  wird  durch  einen  auf  derselben  Welle  befindlichen  Schalt- 
hebel u  in  Thätigkeit  gesetzt,  welcher  durch  eine  Stange  mit  einem 
rotii-enden  Kurbelslift  v  an  einer  Scheibe  vor  der  Trommel  t  verbunden 
ist.  Diese  Trommel  trägt  das  obere  Ende  eines  Becherwerkes,  welches 
das  Chlornatrium  in  den  Trichter  p  hebt.  Der  Schalthebel  u  ist  ge- 
schlitzt, so  dafs  der  Angriffspunkt  der  Zugstange  mit  Hilfe  einer  Schrauben- 
spindel verstellt  und  damit  die  Speisung  vergröfsert  oder  verkleinert 
werden  kann. 

Die  Schwefelsäure  wird  durch  ein  Rohr  R  zugeführt,  gelangt  mit 
dem  Chlornatrium  zusammen  in  die  mittlere  Schale  A^  so  dafs  das  Ge- 
misch nach  und  nach  in  die  concentrischen  Abtheilungen  m  überfliefst. 
Die  äufserste  dieser  Abtheilungen  ist  mit  einer  Anzahl  abwärts  steigender 
Entleerungsleitungen  z  versehen,  unter  denen  sich  ein  feststehender  ring- 
förmiger Kanal  w  befindet.  Diese  Entleerungsleitungen  stehen  mit  einem 
an  ihnen  befestigten,  ringförmigen,  umgekehrten  Kanalstück  x  in  Ver- 
bindung, welches  einen  Deckel  für  den  Kanal  w  bildet,  indem  seine  Seiten 
in  Kittführungen  y  eintauchen,  die  au  den  Seiten  des  Kanales  w  ange- 
bracht sind.  Als  kittende  Massen  können  hier  die  verarbeiteten  Stoffe, 
Sand  u.  dgl.  in  die  Führungen  x  hineingegeben  werden,  um  den  Zutritt 
der  Luft  in  den  Ofen  oder  das  Entweichen  von  Dämpfen  aus  demselben 
zu  verhindern. 

Der  Kanal  w  hat  mit  Bodenthüren  versehene  trichterförmige  Ent- 
leerungsbüchsen Z,,  um  das  Sulfat  oder  die  sonstigen  verarbeiteten  Stoffe 
periodisch  in  Rollwagen  zu  entleeren.  Der  äufsere  Rand  des  rotirenden 
Herdes  befindet  sich  unter  einer  von  Pfeilern  getragenen  ringförmigen 
Platte  U^  welche  die  Kuppel  B  ganz  oder  theilweise  trägt.    Der  untere 


Lieber  die  Keiuigung  des  Wasstrs  diircii  Filtration.  l^o 

Ring  au  dieser  Platte  taucht  abwärts  in  ein  am  ürehherd  angebrachte« 
Kanalstück  S.  welches  ebenfalls  mit  geeigneten  Stoflen,  z.  B.  Mineralöl, 
gefüllt  ist,  um  einen  Gasaustritt  zu  verhindern. 

Die  Form  der  Herdoberfläche  kann  in  verschiedenster  Weise  geändert 
werden.  Ferner  kann  statt  der  beschriebenen  Entleerungs-  oder  Umwende- 
vorrichtungen  an  einem  oder  mehreren  Punkten  eine  feststehende  ge- 
neiote  Führuno-  oder  ein  Ptlug  angeordnet  werden,  welcher  das  Material 
veranlalst,  an  demselben  emporzusteigen  und  über  den  äufseren  Rand  e 
des  Herdes  in  eine  Entleerungsrinne  zu  fallen,  die  in  einen  Behälter 
hinabtaucht,  welcher  so  angeordnet  ist,  dafs  die  Entweichung  von  Gas 
verhindert  wird,  oder  am  Boden  mit  einer  Thür  versehen  ist,  welche 
zeitweilig  geöffnet  wird.     (Vgl.  1879  231  "'  153.) 


Apparat  zur  Herstellung  von  Essig. 

Mit  Abbiklunc:  auf  Talel  12. 

Zum  Umwandeln  des  Alkoholes  in  Essig  oder  zum  Reifen  von  Cognac 
und  sonstigen  Spirituosen  sollen  nach  E.  Liick  in  London  ("""  D.  R.  P.  Kl.  6 
Nr.  19280  vom  7.  Februar  1882)  statt  der  Korbgeflechte,  an  welche 
diese  Flüssigkeiten  herunterrieseln,  während  Luft  entgegengeftihrt  wird, 
Schnüre,  Bänder  oder  Gewebe  verwendet  werden. 

Auf  den  Leisten  a  (Fig.  10  Taf.  12)  des  zur  Herstellung  von  Essig 
bestimmten  Gefäfses  A  liegen  Querleisten  oder  Stangen  B  (Fig.  11  und  12), 
welche  oben  eine  Längsnuth  b  und  Quernuthen  n  haben.  Unterhalb  einer 
jeden  Leiste  befindet  sich  eine  hängende  Leiste  C  mit  Quernuthen  v.  Um 
diese  beiden  Leisten  sind  nun  die  Schnüre  oder  Bänder  d  in  die  Nuthen  n 
und  V  so  gelegt,  dafs  sie  durch  das  Gewicht  der  unteren  Leisten  C 
stramm  gehalten  werden.  Seitliche  Vorsprünge  z  halten  die  Leisten  in 
richtiger  Entfernung  von  einander. 

Die  bekannten  seitlich  durchlöcherten  Röhren  E  an  dem  drehbaren 
Trichter  T  vertheilen  den  Spiritus  über  die  Leisten  und  Bänder,  wäh- 
rend man  der  herunterrieselnden  Flüssigkeit  Luft  oder  andere  Gase  ent- 
gegenführt. 

Statt  der  Schnüre  und  Bänder  kann  man  auch  ein  Stück  Zeug  ver- 
wenden, welches  mittels  durch  Oesen  e  gezogene  Schnüre  an  den  Leisten 
befestigt  ist. 


Ueber  die  Reinigung  des  Wassers  durch  Filtration. 

Patentklasse  85.    Mit  Abbildungen  auf  Tafel  12. 

Nach  C.  Stratujmann  in  Bielefeld  (*D.  R.  P.  Nr.  10218  vom  3.  Januar 
1880)  wird  in  den  Brunnenboden  ein  Cementring  S  (Fig.  13  Taf.  12)  gnl 
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dichtend  eingeltaut,  in  welchem  das  Filter  liegt,  bestehend  aus  der  Uiu- 
l'assung  £/,  dem  Boden  B^  Deckel  D  mid  Filtermaterial  T.  Der  ganze 
Filterkasten  ist  in  Nuthen  des  Ringes  S  eingelassen  und  kann  mittels 
der  Oese  H  herausgehoben  werden. 

//.  Büssing  in  Braunschweig  ("D.  R.  P.  Nr.  11688  vom  21.  April  1880) 
verwendet  ein  hohles  Filterstück  A  (Fig.  14  Taf.  12),  welches  in  einem 
durch  Deckel  B  und  C  geschlossenen  Cylinder  so  eingesetzt  ist,  dafs  das 
durch  Hahn  />  eintretende  Wasser  durch  die  schrägen  Bohrungen  c, 
welche  gleichzeitig  zum  Reinigen  der  inneren  Filterwandung  dienen,  in 
den  Raum  L  eintritt  und  die  Filtermasse  ^-on  innen  nach  aufsen  durch- 
dringt. Das  filtrirte  Wasser  fliefst  durch  Hahn  H  ab,  der  Schlan)m  Icanu 
durch  Hahn  />  abgelassen  werden. 

B.  Pfeifer  in  Braunschweig  ("D.  R.  P.  Nr.  11670  vom  13.  März  1880) 
schraubt  vor  die  Oeffnung  des  Wasserleitungshahnes  ein  kleines  Filter, 
welches  z^vischen  zwei  Messingsieben  Glaswolle  enthält.  G.  W.  Dawson 
in  Indianopolis  CD.  R.  P.  Nr.  12849  vom  25.  Juni  1880)  will  zu  gleichem 
Zweck  ein  mit  Holzkohle  gefülltes  U-Rohr  verwenden ,  G.  H.  Moore  in 
Nowich,  Connecticut  (*D.  R.  P.  Nr.  12419  vom  4.  Juni  1880)  in  einem 
Hohlcylinder  zusammeugeprefste  Thierkohle. 

P.  A.  Maignen  in  London  und  J.  Retif  in  Lyon  (*D.  R.  P.  Kl.  34 
Nr.  12703  vom  8.  Juni  1880)  verbinden  den  Wasserbehälter  vi  (Fig.  15 
Taf.  12)  mit  dem  Filterrahmen  5,  welcher  mit  Gewebe  c  bespannt  und 
mit  beliebigen  FiltrirstofFen  umgeben  ist.  Je  nach  der  Menge  des  bei  b 
abgelassenen  Wassers  tritt  durch  das  oben  mit  Baumwollbausch  e  ge- 
schlossene Rohr  E  von  aufsen  Luft  ein. 

Die  Deckel  des  übersleigenden  Wasserfdters  von  K.  Koppe  in  Leipzig 
(•"^D.  R.  P.  Nr.  13524  vom  23.  November  1879)  sind  durch  Rohr  B  (Fig.  16 
Taf.  12)  mit  einander  verbunden.  Das  Wasser  steigt  von  hier  aus  durch 
Oeffnungen  c  in  einer  Schicht  Knochenkohle  />,  Holzkohle  E  und  Filz  F 
auf,  um  durch  Rohr  G  auszufliefsen,  während  unültrirtes  Wasser  bei  H 
abgelassen  werden  kann. 

Als  Reise filter  verwendet  F.  Diilois  in  Paris  (D.  R.  P.  Kl.  33  Nr.  17363 
vom  2.  September  1881)  einen  mehrere  Filzplatten  enthaltenden  Kasten, 
durch  welchen  das  von  unten  aufsteigende  Wasser  mittels  eines  Schlauches 
aufgesaugt  wird. 

F.  Kalk  (Chemische  Industrie.,  1881  S.  270)  empfiehlt  zur  Filtration 
von  Wasser  Schlackenwolle.  Dieselbe  ist  jedoch  vorher  auf  ihre  Brauch- 
barkeit zu  prüfen  und  dabei  besonders  auf  die  Abwesenheit  löslicher 
Schwefelmetalle  zu  achten  (vgl.  1877  223  72). 

Farquhar  {Engineering.,  1881  Bd.  31* S.  145)  verwendet  als  Filter 
einen  Cylinder  W  (Fig.  17  Taf.  12),  dessen  mit  grober  Leinwand  be- 
spannter Siebboden  U  mit  verschiedenen  Filterstoffen  bedeckt  ist.  Die 
oben  mit  einem  Schraubengewinde  versehene  Hohlwelle  B  führt  das 
durch  Rohr  A   zugeleitete  Wasser   auf  die   filtrirende   Schicht.     In   der 
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fest  mit  der  Welle  verbundenen  Platte  S  sind  o  Rinnen  eingescluiitten, 
durch  welche  der  Abflufs  der  zu  filtrirendeu  Flüssigkeit  erfolgt:  eine 
4.  Rinne  ist  mit  einem  Streichblech  K  versehen.  Bei  Drehuny,  der 
Welle  B  bewegt  sich  das  Streichblech  auf  der  Oberfläche  des  Filter- 
stofFes,  wodurch  die  auf  diesem  abgelagerten  Stoffe  längs  der  Innenwand 
des  Cvlinders  W  emporgeschoben  und  auf  die  Platte  S  befcirdert  werden. 
Bei  der  Drehung  des  Streichbleches  werden  auch  Fasern  \'om  Filter 
abgerissen,  so  dafs  der  zu  filtrireuden  Flüssigkeit  immer  eine  frische 
Filtersehicht  geboten  wird.  Da  ferner  die  Platte  S  bei  ihrer  Drehung 
durcli  die  Schraube  auf  der  Welle  B  eine  der  Abnahme  der  Filter- 
sehicht entsprechende  langsam  niedergehende  Bewegimg  erhält ,  so  ver- 
gröfsert  sich  dadurch  der  zur  Aufnahme  der  Abfälle  bestimmte  Raum 
oberhalb  der  Platte.  —  Der  Apparat  wird  namentlich  zur  Filtration  von 
Abflufswasser,  Zuckersäften  u.  dgi.  vorgeschlagen. 

H.  iVorecA-i  empfiehlt  die  (Person  sehen  Filter  (vgl.  1880  236  140), 
welche  neuerdings  namentlich  mit  gerbsaurem  Eisen  behandelte  Schwämme 
(vgl.  1878  228  421)  als  FilterstoflFe  enthalten,  auch  für  städtische  Wasser- 
versorgungen. Dafs  derartige  Filter  das  Wasser  nur  klären^  aber  nicht 
reinigen  können,  bedarf  keines  neuen  Beweises  (vgl.  1880  236  144). 


lieber  die  Ursache  der  saueren  Reaction  mancher  Papier- 
sorten; von  Dr.  Haerlin  in  Gauting  bei  München. 

Unter  diesem  Titel  theilte  Prof.  Feichttnger  unlängst  in  diesem  Journal 
(1882  245  174)  mit,  dafs  mehrere  von  ihm  untersuchte,  mit  Harzleimung 
versehene  Papiersorten  sauer  reagirten.  Er  behandelte  das  Papier  mit 
90  procentigem  Weingeist,  erhielt  in  der  wässerigen  Lösung  des  Extractes 
mit  Chlorbarium  einen  Niederschlag  und  glaubt,  es  sei  durch  diese  Reaction 
der  (xchalt  des  Papieres  an  •  freier  Schwefelsäure  nachgewiesen.  Seine 
Mahnung  an  die  Papierfabrikanten,  weitere  bezügliche  Untersuchungen 
anzustellen,  sowie  das  Interesse,  das  Publikum  über  diesen  Punkt  zu  be- 
ruiiigen,  veranlassen  mich  zu  folgendem  Aufschlufs. 

Die  geleimten  Maschinenpapiere  sind  fast  alle  mit  Harzleimung  ver- 
sehen und  zeigen  mehr  oder  weniger  Neigung,  Lackmus  zu  r(»then.  Die 
nahe  liegende  Ursache  dieses  Verhaltens  ist  die  Anwendung  schwefel- 
saurer Thonerde  zur  Fixirung  des  Harzleimes.  Hartes  Fabrikatiouswasser 
erfordert  grofsen  Ueberschufs  an  schwefelsaurer  Thonerde  und  darum 
röthen  die  Papiere  einer  Fabrik  mit  hartem  Wasser  Lackmus  stärker, 
während  die  mit  weichem  reinerem  Wasser  hergestellten  Papiere  wenig 
oder  gar  niclit  sauer  reagiren. 


I  H.   Norech:    Billige  und  rationelle   Versorgunp    mit  reinem    und  klarem    Wasser 
im  großen  Maßstäbe  (Hamburg  1882). 
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Der  Umstand,  dais  auch  90  procentiger  Weingeist  nach  2  tägiger  Be- 
rührung mit  Papier  sauer  reagirte,  rührt  daher,  dafs  schwefelsaure  Thon- 
erde  in  Weingeist  etwas  lösHch  ist.  Es  ist  demnach  durchaus  nicht 
festgestellt,  dafs  die  Proben  Feichtingera  freie  Schwefelsäure  enthielten, 
und  rührte  die  Reaction  ohne  Zweifel  von  schwefelsaurer  Thonerde  her. 
Diese  röthet  Lackmus  in  neutralem  Zustande  stark,  hat  aber  nicht  die 
Eigenschaft  freier  Schwefelsäure;  denn  sie  kommt  in  Jutesäcken  in  Handel 
und  wird  unbeschadet  der  letzteren  lange  darin  aufbewahrt,  wogegen  sie 
im  Papier  selbst  bei  Anwendung  grofsen  Ueberschusses  immerhin  in  aufser- 
ordentlicher  Verdünnung  bezieh,  nur  spurweise  vorhanden  sein  kann. 

Wird  eine  Lösung  \ün  neutraler  scll^^'efelsaurer  'ilionerde  mit  Al- 
kalien versetzt,  so  kann  dadurch  etwa  die  Hälfte  der  Schwefelsäure  ge- 
bunden ^^  erden,  ohne  dafs  ein  Niederschlag  entsteht.  Die  Lösung  der  sehr 
basischen  schwefelsauren  Thonerde  bezieh.  Alauns  reagirt  auf  Lackmus 
immer  noch  sauer.  Bei  gröfserem  Zusatz  von  Alkalien  lallt  Thonerde  mit 
wenig  Schwefelsäure  als  Niederschlag  aus  und  dieser  Niederschlag  röthet 
Lackmus,  selbst  nachdem  er  mit  reinem  Wasser  ausgewaschen  ist.  Da 
nun  in  vegetabilisch  geleimten  Papieren  solche  basische  Thonerdesalze 
enthalten  sind,  so  ist  deren  saure  Reaction  möglich,  auch  ohne  dafs  das 
Pai)ier  neutrale  schwefelsaure  Thonerde  enthält. 

Pai)ierfabrikanten  und  Consumenten,  deren  Pa])iere  mit  Metallen 
in  Berührung  kommen,  ist  die  saure  Reaction  der  Papiere  durchaus  nicht 
unbekannt  und  letztere  wählen  sich  als  Bezugsquelle  solche  Fabriken, 
deren  Papiere  nicht  reagiren.  Auf  die  Haltbarkeit  des  Papieres  und  der 
Tinte  hat  die  saure  Reaction  nach  bisherigen  Erfahrungen  keinen  Ein- 
flufs  und  es  ist  klar,  dafs  die  Wirkung  freier  Schwefelsäure  sofort,  nicht 
erst  im  Laufe  der  Zeit  hervortreten  würde,  dafs  demnach  den  Fabri- 
kanten, nicht  die  Consumenten  ein  etwaiger  Schaden  treffen  würde. 


Zur  mafsanaly tischen  Bestimmung  der  Hyperoxyde;  von 
W.  Diehl  in  Hannover. 

Unter  den  zur  Bestimmung  des  activen  Sauerstoffes  der  Hyperoxyde 
\  orgeschlagenen  und  gebräuchlichen  Methoden  ist  Bunsens  jodometrisches 
Verfahren,  welches  sich  auf  die  Zerlegung  durch  Salzsäure  und  Messen 
des  durch  frei  gewordenes  Chlor  abgeschiedenen  Jodes  mittels  ScIiMeflig- 
säure  oder  Natriumhyposulfit  stützt,  eine  der  genauesten.  Indefs  glaul)t 
schon  Mohr  ^  die  Destillation  umgehen  und  durch  eine  Digestion  der 
Hyperoxyde  sowie  Biehromate  mittels  Salzsäure  und  Jodkalium  ersetzen 
zu  können.   Lunge  (1880  235  300)  findet,  dafs  die  Zerlegung  des  Weldon- 


i  Mohr:   Titrirmethode.   1870  S.  3(X». 
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schlaniines  auf  eben  beschriebeneni  Wege  ungleich  rascher  von  statten 
gehe  als  Bimsen  >^  Destillation  und  ebenso  genau  werde,  sofern  man 
nur  vorhandenes,  auch  Jod  abscheidendes  Eisenoxyd  berücksichtige. 
Diese  Thatsachen  suchte  ich  zusammen  zu  stellen  und  durch  Yersuc5ie 
zu  vervollständigen,  wozu  mir  im  Laboratorium  des  Hrn.  Professor  Gassen 
in  Aachen  unter  dessen  gütiger  Unterstützung  Gelegenheit  wurde. 

Die  ersten  Versuche  erstreckten  sich  auf  durch  Unikrystallisation 
gereinigtes  Kaliumbichromat.  Das  Digeriren  des  Salzes  geschah  in  ver- 
schliefsbaren  Flaschen  und  stets  so,  dafs  das  Bichromat"  in  sehr  Avenig 
AA^asser  gelöst  ^^au•de,  worauf  zu  0?,1  10^^  Jodkaliumlösung  (1 :  10)  luid 
5CC  Salzsäure  von  1,17  s]x  G.  zugegeben  wurden.  Die  Zerselzung  er- 
folgte bei  Salzsäure  sofort,  bei  Oxalsäure  langsamer;  alsdann  wurde  auf 
250^*^  verdünnt  und  mit  Natriumhyposulfit  titrirt  und  mit  Zwanzigstel- 
Jodlösung  zurücktitrirt.  Die  schwach  grüne  Färbung  des  Chromoxyd- 
salzes störte  hierbei  nicht. 

Destillation  nach  Bimsen. 
Eingcwog.      KsCr.^O-                  NaaS^O^                   0.1  K.,Cr.,U-  erlbrdoni  Na.;S.,0. 
ü,1397s     .     .     .      37,82cc      ....  27  07cc  '   "    ' 

0.2öi)5      .     .     .      56.57         •I7'00 

Digeriren  mit  SaJzsäure  und  Jodkalium. 

0.1242s     .     .     .      33,5occ 27  Olcc 

0.1035       .     .     .      28,00        ....  0705 

0.070t>       .     .     .      19.00         .     .  •)7i4 

0.1620       .     .     .      43.80         27^05 

Digeriren  mit  Oxalsäure  und  .Jodkalium. 
0.0830?     .     .     .      22.40CC      ....  26  98cc 

0,1053       .     .     .      28^37         26.'94 

Da  sich  hierdurch  Mo/irs  Angaben  bezüglich  des  Kaliumbichromates 
bestätigten,  wurde  das  nach  Classen's  Vor.^hrift  dargestellte  Mangan- 
oxydoxydul in  den  Kreis  der  Untersuchung  gezogen. 

Das  Product  (etwa  0^,1)  wurde  in  Flaschen  mit  lO'''  Jodkalium 
und  5^»^^  Salzsäure  versetzt  und  mit  Glassplittern  geschüttelt,  nach  der 
Zerlegung  mit  Wasser  verdünnt  und  das  ausgeschiedene  Jod  titrirt.  Da 
es  indefs  einige  Zeit  zur  Zerlegung  bedurfte  und  auch  reines  Jodkalium 
und  Salzsäure  etwas  Jod  abscheiden,  wurde  diese  Menge  ermittelt  und 
abgezogen:  sie  betrug  O^^-^M  Hyposulfit.  Der  Titer  wurde  nach  oben 
beschriebenem  Verfahren  mittels  Bichromat  bestimmt,  l^''  entsprach 
0,0937  Jod. 

Destillation  nach  Bunsen. 
Eingewog.       II113Ü4                    Na-jS^Og  0g,l  MngC^  entspr.  Na^S^Oa 

0.1029s     .     .     .      12.25CC 11.90cc 

0,1030      .     .     .      12.33  11.97 

0,0783      .     .     .        9.34  li;92 

0.1335      .     .     .      15.89  11,90 

11.92  =  0.1002  MngO^. 


1<»S  Dich!,  zur  Beslimmimg-  der  Hyperoxydo. 

Digerirea  mit  »Salzsäure  und  Jodkaliuni. 
Eingevvog.  Mn-^ü^  Na,S.,0:,  Og,l  MiiaOj  entspr.  Na2S;i03 

0,15'22s     ....      18,2«'< ll,95cc 

0.1318      ....      15.75 11,94 

0^0673      ....        8,01 11,90 

0,1115      ....      13,30 11,92 

0,1060      ....      12,05 11,93 

0,1302      ....      15.40 11,87 


11,92  =  0,1002  Mn304. 
Essigsäure  zerlegte  im  Verein  mit  Jodlcalium  dieses  Product  unvoll- 
ständig, Oxalsäure  vollkommen  5  doch  fielen  die  Resultate  zu  niedrig  aus, 
was  wohl  an  der  theihveisen  Reduction  des  Oxydes  liegen  mag. 

Fernere  Versuche  wurden  auf  Manganhyperoxyd  ausgedehnt,  welches 
nach  Vollhard's  Vorschrift  durch  Fällen  einer  Mangansulfatlösung  mittels 
Permanganal  bei  Anwesenheit  von  Sal]>etersäure  dargestellt  war.  Das- 
selbe, bei  150"  getrocknet,  erwies  sich  nicht  der  Formel  MnO.^  ent- 
sprechend und  scheinen  die  Vermuthungen  von  C.  Wright  und  A.  Mcnke  '^, 
dafs  auf  diesem  Wege  ein  \on  Kali  freies  Product  nicht  erhalten  werden 
könne,  sich  zu  bestätigen.  Indefs  behalte  ich  mir  hierüber  Mittheihmgen 
noch  vor.  —  Titer  des  Hyposulfites:  l^c  entspricht  0,0956  Jod. 

Destillation  nach  Bimsev. 
Eingewog.    UnO.,  .  Na.2S.20:5  0,1  MnOj  erford.  Na-^S^^Oj 

0,0593g     ....      15,77«-'- 26,59ec 

0,1066      ....      28,45 26,68 

26,64  =  Os!,0873  MnO^. 

Digeriren  mit  Salzsäure  und  Jodkaliuni. 

0,0651g     ....      17,34f<: 26,63cc 

0,0963      ....      25.69 26,67 

0.1500      ....      40,16 26,77 

0^0783      ....      20,93 26,66 

0,0637       ....      17,11 26,86 


26,72  =  08,0876  MnO.^. 

Digeriren  mit  Essigsäure  und  .Jodkaliuni. 

0,1138.2     ....      30,47co 26,77ec 

0,0770      ....      20,57 26,71 

0,0682      ....      18,26 26,77 

0,0692      ....      18,67       .....     26.98 
0.0714      ....      19,28 26,75 


26,79  =  0g,0878  MnO-^. 
Die  Versuche  mit  Oxalsäure  ergaben  ein  zu  niedriges  Resultat. 
Aufserdem  wurden  natürliche  Hyperoxyde  auf  diese  Weise  zu  be- 
stimmen gesucht,  was  indefs  nur  bei  Pyrolusit  befriedigend  gelang. 
Destillation  nach  Bimsen. 

Pyrolusit  Na.,S.p3  0,1  Pyrolusit  erford.  Na2S203 

0,0614g     ....      17,8Öcr 29.(X)cc 

0,0626      ....      18,20 29^07 

29,03  =  95,21  Proc.  MnO^. 


i  Chemisches  Centralblatt.,  1880  8.  66. 
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Durch  Digerireu  mit,  Salzsäure  und  Judkaliuni. 
Pyrolusit                    Na^jS^Cij  0,1  Pyrolusit  erford.  Na,2S203 

0,10235--      .  .     .      30,06cc  ......    29,38c<: 

0,0715       .  .     .      20,98 29,34 

0,0690       .  .     .      20,34 29,48 

0,0592       .  .     .      17,46 29,49 

Durch  Digerireu  mit  Essigsäure  und  Jodkalium. 

0,0412s      .     .     .      ll,89ci' 28,82co 

0,0300       .  .     .        8,66 28,86 

0,0571        .  .     .      16,51       28,91 

0,0563       .     .     .      16,38 29,09 

0,0934       .  .     .      27,11 29,02 

28,95  =  94,97  Proc.  MnO^. 

Da  die  Destillation  nach  Bunsen  übereinstimmte  mit  der  Digestion 
mit  Essigsäure  und  Jodkalium  und  der  Pyrolusit  Eisen  enthielt,  so  lag 
die  Vermuthung  nahe,  dafs  Eisenoxydacetat  sieh  Jodkalium  gegenüber 
un\'erändert  verhalte,  was  der  Versuch  sowohl  hinsichtlich  des  Acetates, 
als  auch  des  Oxalates  bestätigte. 

Es  wurde  nun  Mangansuperoxyd  bei  GegenA\'art  von  Ferriaeetat 
der  Digestion  unterworfen  und  verschiedene  Mengen  Eisen  angewendet.  ■* 

Eingewog.   MnÜ^         Eisen  als  Acetat  Na.,S203         0,1  Mn02  erford.  Na^S^O;, 

0,0736g  .     .     .    0,01cc    .     .     .  2l',34cc  ....      29,00cc 

0,0613  .     .     .    0,02       .     .     .  17,70  ....      28,87 

0,1197  .     .     .    0,05       .     .     .  34,60  ....     28,90 

0,0783  .     .     .    0,1         .     .     .  22,53  ....      28,77 

0,1296  ...    0,1         ...  37.48  ....      28,92 

Es  geht  daraus  zur  Genüge  hervor,  was  mir  spätere  Erfahrungen 
noch  weiter  zeigten,  dafs  man  Manganbioxyd  sowohl  neben  Eisenoxyd, 
als  auch  Eisenoxyd  durch  die  DitTerenz  des  ein  Mal  mit  Salzsäure,  das 
andere  Mal  mit  Essigsäure  und  Jodkalium  digerirten  Oxyde  hinreichend 
scharf  bestimmen,  und  dafs  man  eine  grofse  Anzahl  Bestimmungen  neben 
einander  in  kurzer  Zeit  ausführen  kann.  Es  gelingt  so,  den  Weldon- 
schlamm  im  Betrieb  rasch  zu  bestimmen  und  auch  das  Mangan,  wenn 
man  es  in  eine  der  Formel  MnO.,  entsprechende  Verbindung  überführt, 
was  bei  kleinen  Mengen  unter  Anwendung  besonderer  Vorsichtsmafs- 
regeln  wohl  gelingen  mag.  Bei  irgend  gröfseren  Mengen  gelang  es  mir 
nie:  der  Ausfall  betrug  2  bis  3  Proc.  Manganhyperoxyd. 

Bleisuperoxyd  schliefst  sich  auch  leicht  auf,  wenn  man  nur  dafür 
sorgt,  dafs  die  ausfallenden  Bleisalze  gelöst  werden,  was  befriedigend 
durch  eine  eoncentrirte  Lösung  von  essigsaurem  Amnion  gelingt.  Am 
besten  bewirkt  man  den  Aufschlufs  durch  Essigsäure  und  Jodkalium,  da 
man  die  Salzsäure  doch  später  in  Essigsäure  umsetzen   mufs. 

Mennige  läfst  sich  auf  dieselbe  Weise  prüfen.  Bleisuperoxyd,  durch 
Zerlegen  von  Mennige  mit  Essigsäure  erhalten,  mit  Jodkalium  und  Essig- 


3  Die  rothe  Farbe  des  Eisenacetates  nimmt  man  nach  der  Zerlegung  durch 
Oxalsäure  weg,  da  ersteres  die  Jodstärke-Reaction  undeutlicher  macht. 
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säure  in  der   angegebenen    Wei.se    behandelt,    ergab   im   Vergleich   mit 
ßunsena  Destillationsprobe  folgende  Resultate :  -* 
Destillation  nach  Bimsen. 
Eingevvdg.     PbOo  ^3-28203  Auf  Og,!  Pb02  bezogen 

0,3893r     .     .     .    61.65CC 15,83cc 

0.2522      .     .     .    39.70        15,74 

Digeriren  mit  Essigsäure  uud  Jodkalium. 

0.2670g     .     .     .    42.35CC 15,84cc 

0,2269      .     .     .    36;iO       15,91 

0,2794      .     .     .    44,55        15,94 

0,2887      .     .     .    45.50        15.75 

Die  erste  Versuchsreihe  erforderte  im  Mittel  auf  0^,1  PbO.,  I5cc^78 
Na,S.,03,  somit  l^c  Na.^S.jOg  0,006057  bezieh.  0,00569  Pb02,  entsprechend 
89,78' Proc.  PbO^;  die  zweite  auf  0?,1  Pb02  15cc,86  Na2S203,  entsprechend 
90,24  Proc.Pbd,. 


JJeber  neuere  Farbstoffe.    (Patentklasse  22.) 

Zur  Herstelkmg  von  gelben^  braunen  und  rot/ibraunen  Farbstoffen  durch 
Paarung  von  Diazoverbindungen  mit  den  vom  Resorcin  ableitbaren  Azo- 
verbindungen  M'ird  nach  der  Actiengesellschafl  für  Anilinfabrihation  in  Berlin 
(D.  R.  P.  Nr.  18861  vom  9.  August  1881)  Resorcin  oder  Homologe  des- 
selben mit  einer  Diazoverbindung  gepaart,  so  dafs  Oxyazoverbindungen 
der  allgemeinen  Formel  R.N2C|jH3(OH).)  entstehen.  Die  erhaltene  Ver- 
bindung wird  noch  einmal  mit  einer  Diazoverbindung   gepaart,  so  dafs 

Oxybiazoverbindungen  der  allgemeinen  Formel  p^V'^^  CßH2(OH)2  ent- 
stehen, welche  wasserlösliche  gelbe  und  braune  Farbstoffe  bilden. 

Dieselbe  Gesellschaft  (D.R.  P.  Nr.  15  649  vom  17.  Februar  1881) 
empfiehlt  zur  Darstellung  von  orangerothen^  rothen  und  braunrothen  Azo- 
farbsloffen  aus  Methylnaphtalin  den  zwischen  225  und  250"  siedenden 
Theil  des  Steinkohlentheeres,  welcher  wesentlich  aus  Methyl-  und  Di- 
methylnaphtalin  besteht.  Man  erhält  daraus  durch  Nitriren,  Ueberführen 
in  die  Sulfosäuren  und  Reduciren  Amidomethylnaijhtalinsulfosäure  bezieh, 
die  Dimethyl Verbindung,  welche,  in  die  Diazoverbindung  übergeführt, 
mit  /5'-Naphtol  oder  dessen  Sulfosäuren  Farbstoffe  liefert. 

Nach  einem  ferneren  Vorschlage  wird  das  Methyl-  oder  Dimethyl- 
naphtalin  in  die  Sulfosäure  und  durch  Schmelzen  mit  Kali  in  Methyl- 
naphtol  umgewandelt,  welches  mit  Diazosulfanilsäure  oder  mit  Diazo- 
nu]>htalinsulfosäure  oder  mit  Amidoazobenzoldisulfosäure  gelbrothe  Farb- 
stoffe gibt.  Die  Sulfosäure  desselben  liefert  mit  den  Diazokohlem\asser- 
stoffen  rothe  Farbstoffe. 


■*  Es  ist  geboten,  die  angegebenen  Mengenverhältnisse  zu  benutzen,  nament- 
lich beim  Digeriren  nicht  über  0,25  bis  (^.3  und  stets  reine  Reagentien  zu 
nehmen. 
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Zur  Darstellung  eines  blauen  Farbstoffes  wird  nach  derselben  Gesell- 
schaft (D.  R.  P.  Nr.  18579  vom  1.  Januar  1881)  Metliylorange  (Orange 
III)  mit  einem  Ueberschufs  von  SchwefelwasserstofFschwefelammonium 
im  AutoclaA'en  auf  105  bis  110°  erhitzt.  Das  Reactionsproduct  wird  durch 
Eisenchlorid  oxydirt.  Der  dann  entstandene  Farbstoff  ist  in  Wasser 
leicht,  in  Alkohol  schwer  löslich  und  färbt  Wolle  und  Seide  direkt  korn- 
blumenblau. 

Darstellung  der  Homologen  des  Phenoles,  der  Naphlole  xind  des  Resor- 
cins.  Nach  Angabe  derselben  Gesellschaft  (D.  R.  P.  Nr.  17311  vom 
10.  Juli  1881)  tritt  durch  Einwirkung  von  Methylalkohol  und  dessen 
Homologen,  sowie  von  Benzylalkohol  in  Gegenwart  von  condensirend 
wii-kenden  Metallsalzen  auf  die  Phenole  der  Alkoholrest  in  den  Phenol- 
kern ein:  CgHj.OH  +  ROH  =  CßH^R.OH  +  H^O. 

Gleiche  Moleculargewichte  der  Phenole  und  der  Alkohole  werden 
mit  wasserfi'eiem  Chlorziuk  in  einem  mit  Rückflufskühler  verseheneu 
Gefäfs  so  lange,  erhitzt,  bis  die  Masse  sich  in  2  Schichten  theilt;  das 
ausgeschiedene  Oel  wird  rectificirt.  Die  homologen  Phenole  können  in 
der  Farbenindustrie  an  Stelle  der  einfachen  verwendet  werden. 


SelbstscMiefsender  Halm  von  W.  Reicliel  und  C.  Holste  in  Hamburg. 

Der  beistehend  abgebildete  Hahn  ("'D.  R.  P. 
Kl.  47  Nr.  18357  vom  15.  Oktober  1881)  soll  sich 
selbstthätig  sclilielsen,  ohne  in  der  Leitung  einen 
Schlag  zu  verursachen.  Zu  diesem  Zv^^eck  ist 
unterhalb  des  eigentlichen  Absperrventiles  b  ein 
kleinerer  Ventilkegel  a  angebracht ,  welcher  aui" 
der  Ventilstange  auf-  und  abgleiten  kann.  Beim 
Oeffnen  des  Hahnes  wird  durch  den  Stellring 
unterhalb  des  Ventilchens  o  letzteres  beim  Heben 
des  Ventiles  h  ebenfalls  von  seinem  Sitz  entfernt, 
gelangt  aber  beim  Niedergang  von  b  früher  als 
dieses  auf  seinen  Sitz.  Da  nun  dieses  Neben- 
ventil a  auf  seinem  mit  Rinnen  versehenen  Sitz 
nicht  dicht  schliefst  und  da  der  Führungskanal 
für  die  Ventilstange  weit  genug  ist,  um  auch  hier 
Wasser  durchlaufen  zu  lassen,  so  entsteht  nur 
eine  Di'osselung  und  in  Folge  dessen  eine  all- 
mähliche Stauung  des  Wasserstromes. 

Schraubensicherung  für  Scherenbolzen. 

Die  von  Herrn.  Kemmler  in  Ehingen,  Württemberg  (*D.  R.  P.  Kl.  47  Nr.  18  393 
vom  12.  Oktober  1881)  angegebene  Sicherung  soll 
die  Lockerung  der  Scherenbolzen  beim  Gebrauch 
verhüten.  Die  eigentliclie  Mutter  a  besitzt  an  der 
einen  Stirnfläche  eine  Anzahl  kleiner  Löcher,  in 
welche  zwei  auf  der  Scheibe  b  angebrachte  Zapfen 
eingreifen.  Die  Scheibe  b  ist  auf  dem  vier- 
kantigen Ende  des  Bolzens  durch  die  Kopf- 
schraube c  festgehalten.  Solange  die  Schraube  c 
Verbindung  von  Bolzen  und  Mutter  gesichert  sein. 


sich    nicht    löst 
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Hebung  sandförmiger  und  anderer  körniger  Stoffe  mittels  Luftstromes. 

Der  schon  von  Schäßer,  Renhaye  u.  A.  (vgl.  1881  240  *  394.  1878  229  *  132) 
vei-wirklichte  Gedanke,  leichte  körnige  Substanzen  mit  Hilfe  eines  durch  Pressung- 
erzeugten Luftstromes  zu  fördern,  wurde  neuerdings  von  L.  Kölsche  in  Haardr, 
Westfalen  ("D.  R.  P.  Kl.  35  Nr.  18394  vom  16.  Oktober  1881)  in  veränderter 
Form  zur  Ausführung  gebracht.  Die  Einriclitung  bestellt  aus  einem  zur  Förderung 
dienenden  Rohre,  durch  welches  mit  Hilfe  eines  Gebläses  ein  starker  Luftstroni 
in  achsialer  Richtung  geblasen  wird.  Unmittelbar  vor  der  Düsenmiindung  wird 
die  zu  fördernde  Masse  unter  Mitwirkung  eines  einfachen  Rührwerkes  aus 
einem  über  dem  Rohre  sitzenden  Behälter  eingeführt.  Um  ein  sicheres  Falleu 
der  Masse  in  das  Rohr  zu  erzielen,  ist  der  Behälter  mit  der  Windleitung  in 
Verbindung  gesetzt,  so  dafs  über  der  Masse  derselbe  Druck  herrscht  wie  in 
der  Rohrleitung.  Der  Kasten  ist  ferner  behufs  ununterbrochenen  Betriebes  in 
zwei  luftdicht  abgeschlossene,  durch  Deckel  zugängliche  Abtheilungen  getrennt 
und  die  Zuführung  des  Fördergutes  erfolgt  in  der  Weise,  dafs  man  die  eine 
Kammer  bei  abgeschlossener  Windleitung  füllt,  während  sich  die  andere 
entleert. 


MascMne  zum  Auftragen  von  Klebstoff  u.  dgl.  auf  Papier  in  Bogen. 

Heim:  Pitzler  in  Birkesdorf  bei  Düren  ("■  D.  R.  P.  Kl.  55  Nr.  18 567  vom 
16.  November  1881)  hat  für  den  im  Titel  angegebenen  Zweck  eine  Maschine 
construirt,  deren  wesentlichste  Theile  nachstehend  skizzirt  sind. 

Das  Auftragen  des  Klebatoffes  oder  einer  anderen  Flüssigkeit  (z.  B.  Wasser 
zum  Anfeuchten  des  Papieres)  geschieht  durch  die  beiden  endlosen  Filztücher/' 
und  /|.  Das  obere  Fllztuch  /  erhält  den  Klebstoff  von  der  Zinkwalze  /c,  welche 
sich  dem  Filztuch  entgegen  bewegt  und  den  an  ihr  haftenden  Klebstoff  aus 
dem  Behälter  auf  dasselbe  aufträgt.  Zwischen  den  beiden  Preis  walzen  «■ 
werden  die  etwa  in  der  aufgetragenen  Masse  befindlichen  Knoten  zer- 
drückt. Mittels  des  verstell- 
baren Abstreichers  a  kann  man 
die  Menge  des  vom  F'ilztueh 
mitgenommenen  Klebstoffes  re- 
geln. Von  hier  geht  das  obere 
Filztuch  über  die  Leitwalzen  e 
und  /,  die  Regulirwalze  r  dann 
zwischen  die  beiden  eisernen, 
mit  Kupfer  überzogeneu  Prefs- 
walzen  m  und  m^,  endlich  wei- 
ter um  die  Spannwalze  .v  und 
die  Leitwalze  e^  zur  Zink- 
walze /c,  welche  wieder  neuen 
Klebstoff  aufträgt,  zurück. 

Auf  das  untere  endlose  Filz- 
tuch/j  wird  auf  dieselbe  Weise, 
wie  oben  angegeben,  durch 
die  Zinkwalze  /cj  im  Behälter 
Klebstoff  aufgetragen  u.  s.  w. 
Die  Bogtn  werden  rechts  zwischen  die  beiden  mit  Klebstoff  bestrichenen 
Filztücher  eingeschoben ;  diese  führen  die  Bogen  durch  die  Prefswalzen  m,  m^ 
und  geben  auf  diesem  Wege  schon  einen  Theil  des  anhaftenden  Klebstoffes  an 
die  Bogen  ab.  Durch  den  verstellbaren  Druck  von  der  Walze  m  auf  m^  kann 
man  nach  Bedarf  die  Klebstoffmenge  regeln;  auch  wird  durch  diesen  sanften 
Druck  der  Klebstoff  ganz  gleichmäfsig  über  die  Bogen  vertheilt. 

Links  werden  die  auf  beiden  Seiten  mit  Klebstoff  versehenen  Bogen  von 
dem  Filztuche  weggenommen.  Gleich  hinter  der  Maschine  steht  ein  Tisch,  auf 
welchem  die  angestrichenen  Bogen  mit  trockenen  oder  auch  unter  einander 
eingelegt  und  zusammengeklebt  werden  können. 
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Quecksilb  erproduction. 

Nach  J.  B.  Randol  s  Miltheilung  im  Engineering  and  Mining  Journal.  1882 
Bd.  33  y.  133  betnitr  die  Qiiecksilberprodiu-tidii  CaliCornieiis  i.  J.  1881  (vtjl. 
1880  238  234:): 

New-Almaden 26  060     _. 

Snlphnr  Bank 11152     S 

(ireat  Western 6  241 

Napa  Consolidated 5  552 

(Juadalupe 5  228 

New-Idria 2  775 

Reddington 2  liü 

Great  Eastern 1  065 

Cloverdale 208 

Verschiedene  Hütten 376     J 

Uesammt     .     .     .     60  851   /  ^ 
oder    2111t.5 
Ausgeführt   wurden   von  San  Francisco   aus  45  799  Flaschen.     Spanien  lieferte 
im  gleichen  Jahre  50353  Flaschen   (zu  je  34^.5)  oder  1737t.    Die  Gesammtpro- 
duction  von  Quecksilber  in  Californien  betrug  in  den  J.  1850  bis  1880  41539* 
und  lieferte  hiervon  New-Almaden  allein  24662*. 

Nach  M.  V.  Lipoid  {Oesterreichische  Zeitschrift  für  Berg-  und  Ilütlenicej^en. 
1882  S.  84)  hat  das  Quecksilberwerk  Idria  in  Krain  in  den  J.  1830  bis  1880 
8212t .2  Quecksilber  erzeugt.  Idria  hat  jedoch  in  den  letzten  Jahren  die  Queck- 
silbererzeugung wesentlich  erhöht  j  sie  betrug  in  den  14  Jahren  1867  bis  1880 
5613t,3,  d."h.  jährlich  358*  und  ist  in  den  le'tzteu  30  Jahren  von  140  auf  419* 
gestiegen. 

Ueber  das  Verzümen  von  Greweben  und  Papier. 

Nach  einer  Angabe  in  Cheinist's  Journal.  1882  S.  368  soll  man  auf  das  zu 
verzinnende  Leinen-  und  Baumwollgewebe  mit  Eiweifslösung  verriebenes  ge- 
pulvertes Zink  mitreis  Pinsel  aufstreichen.  Nun  wird  getrocknet,  das  Zink  durch 
Behandlung  mit  Dampf  auf  der  Faser  befestigt,  worauf  man  diese  in  eine  Lösung 
von  Zinnchlorid  eintaucht.  Hat  sich  das  Zinn  auf  der  Faser  niedergeschlagen, 
so  wird  das  Gewebe  oder  Papier  mit  Wasser  gewaschen,  getrocknet  und  geprefst. 

Säurebeständiger  Kitt  von  H.  Flemming  in  Kalk. 

Ein  für  manche  Verhältnisse  sehr  geeigneter  Kitt,  welcher  gegen  Chlorgas 
und  Säuredämpfe  widerstandsiahig  ist.  wird  erhalten,  wenn  man  die  Rückstände 
der  Glycerindestillation.  welche  in  dickflüssiger  Form  in  den  Handel  kommen, 
mit  gesiebtem,  trockenem  Thon  zu  einer  plastischen  Masse  vermengt.  Es  sind 
dabei  etwa  3  G.-Th.  Thon  auf  1  G.-Th.  Glycerinrückstand  erforderlich.  Bei 
einem  Versuch  blieb  der  Kitt  unter  stundenlanger  direkter  Einwirkung  von 
ti'ockenem  Chlorgas  ganz  unverändert  und  verlor  auch  seine  plastischen  Eigen- 
scliaften  nicht.  Der  Glyceringehalt  des  Gemenges  verhindert  ein  Austrocknen 
bei  der  Temperatur,  welche  Chlorentwickelungsapparate  und  Salzsäureconden- 
sationen  gewöhnlich  haben. 

Nicht  anwendbar  ist  der  Kitt  da.  wo  er  atmosphärischen  Einflüssen  aus- 
gesetzt ist,  weil  durch  die  Niederschläge  das  Glycerin  ausgezogen  wird.  Jlan 
bereite  ihn  stets  frisch,  da  er  beim  Lagern  aus  der  Luft  Feuchtigkeit  anzieht. 

Explosionen  im  Laboratorium. 

Wie  L.  Pfaundler  in  den  Annalen  der  Physik.  1882  Bd.  17  S.  175  berichtet, 
wurde  eine  mit  flüssiger  Kohlensäure  zu  'I3  gefüllte  zugeschmolzene  Glasröhre 
einige  Centimeter  tief  in  ein  unter  —1000  gebrachtes  Bad  von  Kohlensäure  und 
Aether  eingetaucht,  um  krystallisirte  Kohlensäure  zu  erhalten.  Es  bildeten 
sich  alsbald  schöne,  wasserhelle,  stark  lichtbrechende  Krystalle.  welche  den  ein- 
getauchten Röhrentheil  vollständig  ausfüllten,  während  darüber  noch  eine  Schiciit 
flüssiger   Kohlensäure   stehen   blieb.     Als    hierauf  die  Röhre   am    oberen  Ende 


204  Kleinere  AHuiieiluiigeii. 

iVei  in  der  Luft  gehalten  wurde,  explodirte  dieselbe  nach  einigen  Minuten  plötzlich 
ohne  weiteren  Anlals  mit  heftigem  Knalle.  Entweder  ist  nun  das  ülas  bei  dieser 
Temperatur  so  spröde  geworden ,  dafs  es  den  Dampfdruck  des  noch  flüssigen 
Antheiles  der  Kohlensäure  und  die  Einwirkung  der  Lufttemperatur  nicht  mehr 
vertrug,  oder  die  feste  Kohlensäure  zersprengt  das  Glasrohr  durch  ihre  ther- 
mische Ausdehnung. 

Ein  grofses  Glockengasometer  aus  Zinkblech,  welches  ausschliefslich  zur 
Aufbewahrung  von  Sauerstoffgas  gebraucht  wurde,  blieb,  mit  einer  kleinen 
Menge  dieses  Gases  gefüllt,  1/2  Jahr  lang  ungebraucht  stehen.  Als  nachher 
<las  ausströmende  Gas  mittels  glimmenden  Holzspans  geprüft  Avurde,  explodirte 
dasselbe  unter  Zertrümmerung  des  Apparates.  Da  eine  Einführung  von  Wasser- 
stoff oder  Leuchtgas  von  aufsen  ausgeschlossen  war,  so  bleibt  nach  Pfaundler 
nur  die  Erklärung  übrig,  dafs  das  Sperrwasser  nach  und  nach  aus  der  Luft 
des  Laboratoriums  saure  Dämpfe  absorbirt  und  dann  das  Zink  unter  Entwickelung 
von  Wasserstoft'  angegriffen  habe.  Die  Zinkobertläche  zeigte  sich  in  der  That 
etwas  corrodirt.  Es  dürfte  sich  daher  in  ähnlichen  Fällen  empfehlen,  <lie  Zink- 
oberfläche durch  einen  Lacküberzug  zu  schützen. 

Ueber  die  Löslichkeit  von  Glas  in  Reagentien. 

R.  Cowper  (Chemical  News,  1882  Bd.  45  S.  104)  hat  in  Röhren  aus  böhmischem 
Glase  verschiedene  Flüssigkeiten  6  Tage  lang  auf  1000  erhitzt.  lOO^c  derselben 
hatten  dann  gelöst:  Wasser  8  bis  lOmg,  Schwefelwasserstoffwasser  9  bis  12mg, 
Ammoniak  8mg,  verdünnte  Ammoniaktlüssigkeit  26  bis  43mg^  Schwefelammo- 
niumlösung bis  52nig. 

Zur  Friifang  der  Mineralfette. 

Um  Mineralfette  oder  Vaseline  auf  ihren  Gehalt  an  Säuren  zu  prüfen, 
rührt  man  nach  W.  Lenz  (Archiv  der  Pharmacie^  1882  Bd.  220  S.  678)  die  Probe 
mit  Aether  an,  verdünnt  mit  absolutem  Alkohol  und  titrirt  mit  Zehntel-Natron- 
lauge und  Rosolsäure  als  Indicator.  lOOg  Vaseline  enthielten  selbst  243nig  Na- 
tron entsprechende  Säuren.  Weitere  Versuche  ergaben,  dafs  dieser  hohe  Säure- 
gehalt wesentlich  freie  Sulfonsäuren  waren,  während  sich  Schwefelsäure  und 
Sulfate  nur  in  Spuren  nachweisen  liefsen. 

Ueber  die  drastische  Wirkung  einiger  Futterstoffe,  i 

Bekanntlich  werden  einige  Futterstoffe  von  Thieren  zwar  gern  gefressen, 
aber  nur  schwer  verdaut.  F.  Sestini  (Landwirthschaftliche  Versuchsstationen,  1882 
Bd.  27  S.  117)  hat  nun  je  50g  verschiedener  Futterstoffe  mit  500cc  Alkohol  von 
85  Proc.  2  Stunden  lang  bei  700  behandelt  und  die  Hälfte  der  alkoholischen 
L()sung  zur  Trockne  verdampft: 

In  Alkohol  Darin 

löslich  Jiarzige  Stoffe 

Luzerne 14^80  Proc.     .     .     2,10  Proc. 

Maulbeerblätter  (M.  alba)  ....     21,50      ....     2,00 
,,  (M.  multicaulis) .     .     21,00      ....     2,\o 

Wicke       10,90     ....     0,90 

Wiesenheu  Nr.  1 6,20      ....     0,25 

Wiesenheu  Nr.  2 5,55      ....     0,20 

Um  zu  prüfen,  ob  die  in  Alkohol  löslichen  Substanzen  harzig  sind,  wurde 
cme  Portion  der  alkoholischen  Lösung  mit  4  Th.  Wasser  behandelt,  nachher 
erwärmt,  um  den  Alkohol  zu  vertreiben.  So  wurden  die  Harze  unlöslich. 
Man  sammelte  die  Niederschläge  über  einige  doppelte  gewogene  Faltenfilter, 
wusch  aus  und  trocknete.  Die  oben  angegebenen  geringen  Mengen  harziger 
Stoffe  lassen  darauf  schliefsen,  dafs  die  hitzigen  Eigenschaften  einiger  Futter- 
stoffe nicht  von  den  nachgewiesenen  Harzstoffen  herrühren,  sondern  vielfache 
Ursachen  haben  müssen. 
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Brown's  Strafsenbahn-Locomotive. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  13. 

In  Fig.  1  bis  5  Tat".  13  ist  nach  Engineering,  1882  Bd.  33  S.  109 
bezieh.  Revue  industrieUe,  1882  S.  214  die  neueste  Anordnung  der  von 
det-  Schweizerischen  Locomotiv-  und  Maschinenfabrik  in  Winterthur  ge- 
bauten Strafsenbalni-Locomotive  dargestellt.  Kessel  und  Maschine  haben 
die  gleiche  Einrichtung,  wie  sie  schon  seit  einer  Reihe  Aon  Jahren  in 
der  genannten  Fabrik  für  Stralsenbahnmaschinen  angewendet  ist  und 
welche  sich,  so  viel  bekannt,  sehr  gut  bewährt  hat.  Der  Kessel  ist  aus 
einem  stehenden  und  einem  kurzen  liegenden  Kessel  zusammengesetzt. 
Die  Feuerbüchsplatten  sind  mit  aulsenliegenden  Flanschen  verbunden, 
so  dafs  sich  keine  Nietköpfe  im  Feuerraum  befinden.  Die  Cylinder 
liegen  über  den  Rädern;  die  Kolbenstangen  sind  mit  Lenkstangen  ver- 
bunden, von  welchen  die  Bewegung  durch  Hebel  auf  die  Kurbelstangen 
übertragen  wird.  Die  Steuerungsbewegung  ist  von  einem  mittleren  Punkte 
der  Kurbelstangen  abgeleitet,  die  Steuerung  selbst  ist  die  bekannte 
Broivn'iHihe  Lenkersteuerung  C"^D.  R.  P.  KL  14  Nr.  295  vom  28.  Juli  1877; 
vgl.  1878  229  "''"  500).  Der  Regulator,  wie  auch  Steuerung  und  Bremse 
können  von  beiden  Enden  der  Locomotive  aus  bedient  werden. 

Neu  und  sehr  beachtenswerth  ist  die  Anordnung  des  Gestelles 
(■=^D.  R.  P.  Kl.  20  Nr.  14104  vom  12.  März  1880).  Die  beiden  Achsen  sind 
in  einem  besonderen  Rahmen  gelagert,  welcher  aus  zwei  seitlichen 
schmiedeisernen  Balken  A  und  den  Querstücken  ß  und  C  besteht. 
Letztere  sind  jedoch  mit  den  Balken  A  nicht  fest,  sondern  dui'ch  Zai)fen 
verbunden,  und  zwar  sind  die  von  C  senkrecht  zu  denen  von  5,  so  da(s 
eine  etwas  windschiefe  Stelluno-  des  Rahmens,  d.  h.  eine  oerinoe  Neigung 
der  beiden  Achsen  gegen  einander  möglich  ist.  Das  Querstück  C  trägt 
in  seiner  Mitte  zwei  neben  einander  liege'nde  Querfedern,  während  zwei 
Längsfedern  sich  auf  die  Enden  von  B  stützen.  Das  Gestell  ist  also  in 
drei  Punkten  unterstützt.  Die  Verbindung  zwischen  dem  Achsenrahmeu 
und  dem  Gestell  ist  durch  die  an  den  Enden  mit  Ringzapfen  \erseheneu 
Lenkstangen  />  und  E  hergestellt.  Erstere  verhindern  eine  (^uerxerschie- 
bung,  letztere  eine  Längsverschiebung  des  auf  den  Federn  schaukelnden 
Gestelles.  Auf  diese  Weise  sind  zunächst  die  Gleitflächen  der  Achs- 
büchsen, \A-elche  wegen  des  eindringenden  Staubes  besonders  starker 
Abnutzung  ausgesetzt  sind,  in  Fortfall  gebracht.  Um  ferner  den  Staub 
und  Schmutz  von  den  Zapfenreibungsflächen  fern  zu  halten,  bilden  die 
beiden  Achsbüchsen  jeder  Achse  ein  die  letztere  vollständig  um- 
schliefsendes  Rohr,  welches  aus  zwei  Theilen  zusammengeschraubt  is(. 
Die  Enden  desselben  sind  aufsen  mit  Kugelflächen  in  die  Lagerkörper 
eingepafst  und  innen  mit  Weifsmetall  ausgegossen.    Die  Reibungsflächen 
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sind  aufserordentlich  lang.  Jede  Achse  ist  an  einem  Ende  mit  zwei 
Bundringen  verselien,  um  sie  gegen  seitlielie  Verschiebungen  fest  zu 
legen. 

Die  Anordnung  des  besonderen  Achsrahmens  ermöglichte  auch  eine 
sehr  vortheilhafte  Anordnung  der  Bremse.  Die  Achsen  tragen  innen 
neben  den  Rädern  besondere  Bremsringe,  welche  zugleich  das  Eindringen 
des  Staubes  in  die  Lager  von  aufsen  verhindern.  Die  von  zwei  Seiten 
gegen  dieselben  wirkenden  Bremsklötze  sind  an  dem  Achsrahmen  auf- 
gehängt, so  dafs  die  schaukelnde  Bewegung  des  Gestelles  keinen  Ein- 
flufs  auf  die  gegenseitige  Lage  von  Scheibe  und  Bremsklötze  hat.  Es 
braucht  also,  wenn  die  Bi-emse  gelöst  ist,  nur  ein  sehr  geringer  Zwischen- 
raum zwischen  beiden  zu  sein.  Andererseits  behindert  die  angezogene 
Bremse  nicht  die  federnde  Bewegung;  es  werden  mithin  alle  Theile 
mehr  geschont. 

An  dem  Triebwerk  ist  noch  beachtenswerth,  dafs  die  Kreuzkopf- 
führung ganz  fortgelassen  ist.  Dies  ist  hier  möglich,  weil  die  mit  der 
Kolbenstange  verbundene  Lenkstange  an  einem  schwingenden  Hebel  an- 
greift und  aufserdem  verhältnifsmäfsig  laug  ausgeführt  ist,  so  dafs  sie 
nur  sehr  geringe  Pendelschwingungen  macht.  Besondere  Sorgfalt  ist 
den  Zapfen  des  Triebwerkes  gewidmet,  um  dieselben  vor  Staub  und 
Abnutzung  zu  bewahren.  Dieselben  werden  auch  an  den  Stirnflächen 
von  den  Stangenköpfen  umschlossen  oder  sind  mit  besonderen  Staul)- 
deckeln  versehen.  Alle  Oelbehälter  enthalten  Filter,  da  sich  heraus- 
gestellt hat,  dafs  die  Deckel  der  Schmierbüchsen  den  Staub  nicht  ge- 
nügend zurückhalten. 

Durch  alle  diese  Neuerungen  wird  die  Abnutzung  der  Theile  ganz 
wesentlich  vermindert,  so  dafs  eine  Reparaturbedürftigkeit  viel  seltener 
als  sonst  sich  einstellen  wird. 


Gillett's  Neuerung  an  Woolf  sehen  Maschinen. 

Mit  Abbildungen. 

Um  bei  Woolfschen  Maschinen  mit  hinter  einander  liegenden 
Cylindern  diese  einander  möglichst  nahe  bringen  und  zugleich  das  An- 
ziehen der  zwischenliegenden  Stopfbüchsen  bequem  ausführen  zu  können, 
benutzt  J.  Gillett  von  Melksham,  Wilts,  die  nachstehend  nach  dem  Engineer^ 
1882  Bd.  54  S.  24  dargestellte  Vorrichtung.  Die  beiden  Cylinder  sind 
durch  ein  kurzes,  mit  den  Cylinderdeckeln  zusammengegossenes  Zwischen- 
stück mit  einander  verbunden.  Letzteres  trägt  oben  einen  Bügel,  in 
welchem  eine  lange  Schraubenspindel  gelagert  ist.  An  der  zugehörigen 
Mutter,  welche  in  dem  Bügel  vertikal  geführt  Avird,  sind  zwei  schmale 
Keile  befestigt,  welche  in  flache  Nuthen  der  beiden  Stopf  büchsendeckel 
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■eingreifeu.    Durch  Drehung  der  Spindel  wei-den  mithin  beide  Stopfl^üchsen 
stets  gieiehmäfsig  angezogen. 

Dieselbe  Vorrichtung  ist  auch   zwischen   dem   Niederdruckcylinder 
mid  dem  Condensator  angebracht. 


Eotirende  Maschine  von  Daniel  (jallafent  in  Woolwich 

(England). 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  14. 

Auf  Taf.  14  stellt  Fig.  2  einen  vertikalen  Längsschnitt  dieser  Maschine 
CD.  R.  P.  Kl.  59  Nr.  14817  vom  30.  Januar  1881)  dar,  Fig.  1  eine  Seiten- 
ansicht bei  abgenommenem  Deckel  M  und  Fig.  3  einen  Querschnitt  nach 
der  Linie  I-II  Fig.  2.  Der  Arbeitsraum  wird  von  zwei  centrisch  in  ein- 
ander gesteckten  Cylindern  B  gebildet,  welche  einen  ringförmigen  freien 
Raum  zwischen  sich  lassen  und  an  den  beiden  Enden  durch  ringförmige 
Deckel  .ßj  geschlossen  sind.  In  der  Mitte  durchdringt  die  Cylinder  ß 
eine  runde  Scheibe  C,  welche  von  allen  Seiten  umschlossen  ist  und  zu 
den  Cylindern  B  mittels  der  Welle  A  excentrisch  gelagert  ist.  Diese 
Scheibe  dreht  sich  mit  der  mit  ihr  fest  verbundenen  Welle  A  dampfdicht 
zwischen  den  Endscheiben  D  der  Cylinder  B^  welche  in  ihrer  Mittellinie, 
wie  Fig.  2  zeigt,  durch  Flanschen  mit  einander  verbunden  sind.  Die 
Scheibe  C  besitzt  4  radiale  Schlitze  C^ ,  welche  unter  sich  Winkel  von 
900  bilden  und  alle  gleich  lang  sind.  In  diesen  Schlitzen  gleiten  Schuhe  6r, 
welche  nach  beiden  Seiten  mit  Zapfen  H  in  das  Innere  der  Arbeitsräume 
hineinragen.  Auf  diesen  Zapfen  H  drehen  sich  die  Kolben  jE,  welche 
den  Querschnitt  der  Arbeitsräume  genau  ausfüllen  und  senkrecht  zu  den 
Zapfen  H  die  in  Fig.  3  gezeichnete  Gestalt  besitzen. 

Denkt  man  sich  nun  auf  der  linken  Seite  der  Figur  3  den  zwischen 
den  einzelnen  Kolben  E  liegenden  Räumen  Dampf  zugeführt,  so  wird  eine 
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Drehung  der  Kolben  /i,  Scheibe  C  und  Welle  Ä  in  der  Pfeilrichtung; 
stattfinden;  dabei  werden  die  linksseitigen  Arbeitsräunie  gröfser,  die 
rechtsseitigen  dagegen  kleiner,  weshalb  für  letztere  Oetüiungen  zur  Ab- 
gabe des  verbrauchten  Dampfes  vorgesehen  werden  müssen.  Diese  Dampf- 
einlafs-  und  AuslafsöfFnungen  liegen  in  Rinnen  L  der  Deckel  ß^.  Die 
Rinnen  L  sind  jedoch  nicht  ganz  geschlossen,  sondern  sie  besitzen  an 
der  der  Welle  zunächst  liegenden  Stelle  Brücken  b  (Fig.  1),  welche  auf 
jeder  Seite  der  Maschine  den  Dampfeinlafs  von  dem  Auslafs  trennen. 
Von  b  aus  sind  in  die  Rinne  nach  beiden  Seiten  in  das  Innere  der  Ar- 
beitsräume führende  Oeffnungen  n  gebohrt.  Die  Entfernung  zwischen 
den  letzten  oberen  OetTnungen  n  ist  etwas  gröfser  als  der  Maximal- 
zwischenraum zwischen  den  Kolben  £,  so  dafs  die  Einlafs-  und  Auslafs- 
öffnungen  nie  mit  einander  in  Verbindung  treten  können.  In  den  Rinnen  L 
bewegen  sich  dampfdicht  über  die  Oeffhungen  n  hinweg  2  fast  halbkreis- 
förmige Schieber  o,  deren  äufsere  Flächen  versenkte  Verzahnung  besitzen. 
In  letztere  greifen  Zahnräder  /*,  die  in  Aussparungen  der  die  Rinnen 
bedeckenden  Platten  M  gelagert  sind  und  mittels  der  Welle  R  und  zweier 
Kegelräderpaare  gleichzeitig  verschoben  werden  können.  Rechts  und 
links  neben  der  Brücke  b  münden  in  die  Rinnen  L  auf  jeder  Seite  der 
Maschine  je  ein  Dampfeinlafs-  und  je  ein  Auslafsrohr  /  und  K. 

Je  nachdem  nun  bei  der  Drehung  der  Scheibe  C  die  einzelnen  Oetf- 
nungen  n  durch  die  Fortbewegung  der  Kopfflächen  der  Kolben  hinter 
ihnen  frei  werden,  je  nachdem  tritt  auch  der  Dampf  in  die  Arbeitsräume 
ein  oder  aus.  Durch  entsprechende  Verschiebung  des  Schiebers  o  kann 
mit  und  ohne  Expansion  gearbeitet  werden.  W^echselt  man  Dampfeinlafs 
und  Auslafs  z.  B.  durch  Drehung  eines  Vierwegehahnes,  so  kann  man  die 
Drehungsrichtung  der  Maschine  umkehren.  Als  treibendes  Agens  kann 
Dampf,  geprefste  Luft  und  Wasser  benutzt  werden  und  soll  die  Maschine 
mit  geringen  Abänderungen  als  Motor,  Pumpe,  Gebläse  uud  Wassermesser 
Verwenduno;  finden.  S — n. 


C.  V.  Lüde  s  Verfahren  zum  Schmieren  der  Schiebergleit- 
flächen mittels  Wassers. 

Mit  Abbildungen  auf  Tal'el  li. 

Um  eine  recht  gründliche  Schmierung  der  Schieber  namentlich  bei 
Locomotiven  zu  erreichen,  hatte  C  v.  Lüde  in  Berlin  ("D.  R.  P.  Kl.  14 
Nr.  5747,  vgl.  1880  235 ••179)  zunächst  eine  Einrichtung  getroffen,  um 
das  Schmieröl  durch  Bohrungen  des  Schiebers  hindurch  direkt  auf  die 
Gleitflächen  zu  leiten  und  durch  passend  angeordnete  Rillen  in  der 
unteren  Schieberfläche  gleichmäfsig  zu  vertheilen.  Später  benutzte  Lüde 
C'D.R.P.  Nr.  17865  vom  29.  Oktober  1881)  Wasser  als  Schmiermittel 
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und  führte  dasselbe  in  verhältnifsmäfsig  grolsen  Mengen  nicht  mehr 
durch  den  Schieber  hindurch,  sondern  durch  Bohrungen  im  Schieber- 
spiegel wie  bei  der  Anordnung  AOn  Laloicski  (vgl.  1881  241  *  165) 
zwischen  die  Reibungsflächen  ein.  Das  Wasser  sollte  zuerst  durch 
Condensation  aus  dem  Dampfe  im  Schieberkasten  gewonnen  werden 
und  zu  dem  Zwecke  war  ein  kleiner  dünnwandiger  Cylinder  auf  oder 
unter  dem  Schiebei-kasten  mit  den  nöthigen  Rohrverbindungen  ange- 
bracht. Bei  diesem  Verfahren  geht  indessen  die  Verdampfungswärme 
des  niedergeschlagenen  Dampfes  nutzlos  verloren  und  aufserdem  findet 
während  des  Arbeitens  der  Maschine  ohne  Dampf,  wie  es  beim  Durch- 
fahren von  Gefällen  vorkommt,  keine  Schmierung  statt. 

Die  genannten  Uebelstände  werden  dadurch  vermieden ,  dafs  nach 
dem  neuesten  Vorschlag  Cv.  Lüden  ("D.R.P.  Nr.  18468  vomll.December 
1881,  Zusatz  zu  Nr.  17865)  das  Schmierwasser  direkt  dem  Kessel  ent- 
nommen Avird.  Die  Einrichtung  ist  jetzt  die  in  Fig.  4  bis  6  Taf.  14  dar- 
gestellte. An  der  Feuerlnichswand  ist  unterhalb  des  niedrigsten  Wasser- 
standes eine  Absperrvorrichtung  M  (Fig.  4)  angebracht,  von  welcher  eine 
Rohi'leitung  nach  den  beiden  Schieberkasten  führt.  Sie  mündet  daselbst 
in  je  einem  dampfdicht  aufgeschraubten  Stutzen,  von  welchem  die  beiden 
Bohrungen  iV  (Fig.  5)  ausgehen.  Bei  dem  Hin-  und  Hergang  des  Schiebers 
treten  jedesmal  am  Ende  des  Schieberhubes  die  oberen  Ausläufer  der 
Nutlien  P  (Fig.  6)  vor  die  Mündungen  der  Bohrungen  iV,  worauf  der 
Damjifdruck  das  Wasser  in  die  Nuthen  hineinprefst.  Da  bei  dieser  Ein- 
viehtuno;  der  Schieber  auch  theilweise  entlastet,  die  Reibungsarbeit  also 
schon  hierdurch  vermindert  wird  und  die  Schmierung  immer  in  sehr 
ausgiebigem  Mafse  stattfindet,  so  kann  die  Abnutzung  nicht  so  bedeutend 
wie  gewöhnlich  sein.  Die  Absperrvorrichtung  M^  welche  während  des 
Stillstandes  der  Maschine  geschlossen,  während  der  Fahrt  aber  immer 
geöffnet  l)leibt,  ermöglicht  auch,  die  Menge  des  einzuspritzenden  Wassers 
zu  reguliren. 


J.  Raffard's  Arbeitsmesser. 

Mit  Abbildungen  im  Text  und  auf  Tafel  14. 

Das  in  neuerer  Zeit  auftretende  Bedürfnifs  nach  zweckmäfsigen, 
möglichst  einfachen  und  doch  genaue  Angaben  liefernden  Arbeitsmessern 
hat  haui)tsächlich  wohl  seinen  Grund  in  der  schnell  zunehmenden  Ver- 
wendung von  kleinen  Kraft-  und  Arbeitsmaschinen ,  namentlich  aber  der 
dynamo-elektrischen  Maschinen  zu  Beleuchtungs-  imd  anderen  Zwecken. 
Es  sind  daher  fast  alle  jetzt  auftauchenden  neuen  Anordnungen  von  Arl)eits- 
messern  (Dynamometern)  hauptsächlich  für  kleine  Kräfte  und  grofse  Ge- 
schwindiiikeiten  geeignet.    Dies  gilt  auch  von  den  beiden  in  Fig.  7  und  8 
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J.  Rartard's  Arbeitsmesser. 


Taf.  14  nach  der  Recue  industrieUe^  1882  S.  213  abgebildeten  Vomchtungen 
von  /.  Raff'ard. 

Fig.  7  zeigt  einen  Bremsapparat  mit  Gurtbremse,  welcher  zm-  Mes- 
sung der  Leistung  kleiner  Kraftmaschinen  dienen  soll  und  viel  Aehnlich- 
keit  mit  dem  lmrayac\\^u  Bremszaun  hat,  auch  wie  dieser  selbstregulirend 
wirkt.    Eine  Welle,  welche  auf  einem  Bocke  gelagert  ist,  trägt  an  einem 

Ende    ein    Kreuz- 
gelenk  und    einen 
mit  Klemmschrau- 
ben versehenen 
Muff   behufs   Ver- 
bindung   mit    der 
Kurbelwelle  der  zu 
untersuchenden 
Maschine.    Auf 
dieser    Welle    be- 
finden    sich    zwei 
Losscheiben  B.,  B^ 
und  zwischen  bei- 
den   eine    breitere 

feste  Riemen- 
scheibe^. Die  Los- 
scheiben werden  auf  ihrer  unteren  Seite  von  je  einer  Gurte  b  umschlungen, 
deren  eines  Ende  an  einem  gleicharmigen  Hebel  T  befestigt  ist,  während 
das  andere  Ende  an  einen  Bügel  C  angreift,  M-elcher  die  Naben  der 
Scheiben  B  und  B^  lose  umfafst  und  an  den  Armen  d  ein  Gegengewicht 
trägt.  Mit  dem  Bügel  ist  andererseits  auch  das  Bremsband  a  verbunden, 
welches  die  obere  Seite  der  Scheibe  A  umgibt  und  durch  ein  Gewicht  p 
gespannt  wird.  Dem  letzteren  sammt  der  bei  der  Drehung  der  Welle 
erzeugten  Reibung  mufs  durch  die  am  Hebel  T  hängende  Belastung  P 
das  Gleichgewicht  gehalten  werden,  oder  mit  anderen  Worten,  im  Falle 
des  Gleichgewichtes  ist  die  Reibung  gleich  der  Differenz  P  —  p.  Diese 
Differenz  hat  man  so  zu  wählen,  dafs  die  gewünschte  Geschwindigkeit 
der  zu  untersuchenden  Maschine  erreicht  wird.  Von  der  Summe  P  -\-p 
hängt  der  vom  Bremsband  a  umspannte  Bogen  ab;  denn  die  Reibung 
ändert  sich  mit  diesem  Bogen  und  mit  dem  von  P  -{-p  abhängigen  Druck 
zwischen  Bremsband  und  Scheibe  im  entgegengesetzten  Sinne;  bei  gleicher 
Differenz  P  —  p  mufs  der  umspannte  Bogen  um  so  gröfser  sein,  je  kleiner 
die  Summe  P-\-p  ist,  und  umgekehrt.  Es  wird  nun  zweckmäfsig  sein, 
die  Summe  P  -\-p  so  zu  wählen,  dafs  der  umsj^annte  Bogen  etwa  gleich 
dem  halben  Umfang  (wie  gezeichnet)  ist  und  der  Hebel  T  horizontal 
steht.  Durch  selbstthätige  Aenderung  des  umspannten  Bogens  wird  das 
Gleichgewicht  stets  erhalten  bleiben.  Die  auf  den  Apparat  übertragene 
und  von  demselben  verbrauchte  Arbeit  ist  gleich   dem  Product   aus  der 
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Reibims;  {=  P  —  p)  und  der  Umfangsgeschwindigkeit  der  Bremsscheibe. 
Es  kommt  also  nm'  darauf  an,  die  letztere  genau  zu  messen. 

üer  Apparat  wird  in  drei  Gröfsen  ausgeführt,  wobei  die  Brems- 
scheibe Ä  einen  Umfang  von  bezieh.  1'",  0^,5  und  0"\2  erhält.  Bei  dem 
gröfsten  Apparate  ist  dann  z.  B.  die  Umfangsgeschwindigkeit  =  %^^  n 
(n  =  Umdrelumgszahl  in  der  Minute)  und  die  gemessene  Arbeit  in  der 
Sekunde   ''^o  i^P  —  f)  n. 

Vor  dem  Arbeitsmesser  von  hnray  hat  der  vorstehend  beschriebene 
die  Vorzüge,  dafs  die  Aenderung  des  umspannten  Bogens  innerhalb  sehr 
weiter  Grenzen  (nahezu  von  0  bis  3600)  möglich  ist  und  dafs  der  Achsen- 
druck bis  auf  den  unbedeutenden,  vom  Eigengewicht  der  Welle  und  der 
Riemenscheiben  herrührenden  vollständig  aufgehoben,  also  die  Reibung  in 
den  Lagern  bedeutend  vermindert  ist.  Zur  Schmierung  und  Kühlung  ist 
unter  den  Riemenscheiben  eine  kleine,  mit  reinem  oder  mit  Seifenwasser 
gefüllte  Zinkschale  angebracht,  in  welche  die  Scheiben  eintauchen.  Die 
Bänder  a  und  b  erhalten  eine  Dicke  von  1  bis  2^". 

Der  zweite  in  Fig.  8  Taf.  14  dargestellte  Apparat,  welcher  für  die 
Untersuchung  von  Arbeitsmaschinen  bestimmt,  ist  eine  dynamometrische 
Wage,  ähnlich  der  von  Hac/iette.  Wie  bei  jener  sind  auch  hier  drei  in 
einander  greifende  Zahnräder  benutzt,  von  denen  zwei,  A  und  C,  fest 
gelagert  sind,  während  das  dritte  B  mit  beweglicher  Achse  die  Bewegung 
von  dem  einen  auf  das  andere  überträgt.  Die  Welle  des  einen  fest- 
oelagerten  Rades  A  wird  mit  der  treibenden  (Transmissions-)  Welle,  die 
Welle  des  anderen  Rades  C  mit  der  Welle  der  zu  untersuchenden  Arbeits- 
maschine verbunden.  Statt  der  letzteren  Verbindung  kann  auch  eine 
solche  mittels  Riemen  gewählt  werden,  wobei  das  Rad  C  zugleich  als 
Riemenscheibe  dient.  Die  Achse  des  Rades  B  ist  in  einem  auf  Schneiden 
ruhenden  Hebel  D  gelagert,  welcher  am  anderen  Ende,  bei  e,  durch 
Schlingen  mit  dem  Belastungshebel  T  verbunden  ist.  Im  Zustande  des 
Gleichgewichtes  müssen  die  Achsen  der  drei  Räder  in  einer  Ebene  liegen. 
Der  Stützpunkt  des  Hebels  D  befindet  sich  dann  genau  in  der  Mitte 
zwischen  dem  Berührungspunkt  der  Theilrifskreise  von  B  und  C  und  der 
Schneide  c,  so  dafs  bei  e  unmittelbar  der  Theilrifsdruck  gewogen  werden 
kann.  Das  Product  aus  dem  letzteren  und  der  Umfangsgeschwindigkeit 
gibt  die  auf  die  zu  untersuchende  Maschine  übertragene  Arbeit,  ein- 
schliefslich  der  in  Betracht  zu  ziehenden  Reibungsarbeit  im  Apparat. 
Als  solche  tritt  hier  nur  die  Zahnreibung  zwischen  B  und  C  und  die 
Achsenreibung  des  Rades  C  auf,  w^obei  für  letztere  (wegen  des  Drehungs- 
sinnes, der  entsprechend  den  Pfeilen  zu  nehmen  ist)  nur  die  Differenz 
zwischen  Theilrifsdruck  und  Eigengewicht  von  C  zu  berücksichtigen  ist. 
Der  Theilrifsdruck  zwischen  A  und  B  fällt  aus  der  Rechnung  fort,  weil 
die  Gröfse  des  Rades  B  so  gewählt  ist,  dafs  die  Verlängerung  der 
Schneidenkante,  auf  welcher  D  ruht,  durch  den  Berührungs])unkt  der 
betreuenden  Theilkreise  geht,  das  Moment  des  Zahndruckes  also  Null  ist. 
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E,s  wird  nach  dein  Gesagten  eine  Arheilsmessung  mit  dieser  Raf- 
fard'^chen  Wage  viel  genauer  ausfallen  als  l)ei  Anwendung  der  Wage 
von  Hachette  oder  auch  der  mit  Kegelrädern  wm  White:  aufserdem  wird 
sie  im  Allgemeinen  bequemer  sein.  Um  die  Rechnung  möglichst  zu  \e.Y- 
einfachen,  wird  der  Apparat  so  ausgeführt,  dafs  der  Umfang  des  Theil- 
kreises  von  C  genau  ganze  Meter  von  1  bis  6"'  beträgt.  Ersetzt  man 
das  Gericht  P  durch  eine  Feder  und  bringt  mit  dem  Hebel  T  einen 
Schreibstift  in  Verbindung,  so  kann  dei  Apparat,  wie  alle  ähnlichen  auf 
dem  gleichen  Grundgedanken  beruhenden,  als  iotalisirender  Arbeitsmesser 
benutzt  werden.  Whg. 


G.  Hambruch's  Indicator  für  Dampfmaschinen. 

Mit  Abbildungoii  :iiir  Tafel  \\. 

Zur  Untersuchung  von  Dampfmaschinen  gibt  G.  Hambrmh  in  Berlin 
('•  D.  R.  P.  Kl.  42  Nr.  18623  vom  1.  December  1881)  einen  neuen  Indicator 
an,  welcher  wesentliche  Neuerungen  in  der  Uebertragung  des  Dampf- 
druckes sowie  der  Kolbenbewegung  aufweist. 

Wie  aus  Fig.  9  und  10  Taf.  14  ersichtlich,  Avird  der  Schreibstift, 
■\^'elcher  die  Drücke  aufzeichnet,  von  der  \  erzahnlen  Indieatorkolbenstange 
aus  mittels  Zahnbogen  })endelartig  bewegt.  Auf  der  Indieatorkolbenstange 
sitzen  2  Kolben,  welche  sich  in  getrennten,  je  mit  einer  Seite  des  Damj)f- 
maschinencylinders  durch  Gummischläuche  Acrbundenen  Cylindern  \er- 
schieben.  Je  nachdem  auf  der  einen  oder  anderen  Seite  des  Maschinen- 
kolbens Ueberdruck  herrscht,  bewegt  sich  die  Indieatorkolbenstange  über 
die  Gleichgewichtslage  hinaus,  indem  sie  sich  gegen  die  Si)iralfeder  i 
stützt,  deren  Durchbiegung  als  Weg  der  Schreibstiftspitze  in  der  Rich- 
tung der  Ordinatenachse  das  absolute  Mals  des  vom  Kolben  übertragenen 
Druckes  angibt.  Das  Mafs  des  gleichzeitig  vom  Kolben  zurückgelegten 
Weges  wird  dadurch  sichtbar  gemacht,  dafs  der  muldenförmige  Schreib- 
tisch w  senkrecht  zur  Bewegungsebene  des  Stiftes  mittels  Schraube  und 
Mutler  verschoben  wird.  Die  Schraul)ensi)indel  x  ist  fest  am  Schlitten  to, 
die  Mutter  y  drehbar,  aber  nicht  verschiebbar  am  Schlittengestell  v  an- 
gebracht. Durch  Reibungsschlufs  zwischen  der  Kolbenstange  der  Maschine 
oder  einer  dazu  parallel  geführten  Latte  und  der  mit  Gummii-ing  a  er- 
sehenen Mutter  wird  eine  Drehung  der  letzteren  und  damit  eine  Ver- 
schiebung des  mit  der  Spindel  verbundenen  Schreibtisches  in  der  Rich- 
tung der  Abscissenachse  des  Diagrammes  bewirkt.  Das  Instrument  ruht, 
da  es  um  den  Bolzen  s  drehbar  ist,  mit  seinem  ganzen  Gewichte  auf 
der  Reibungsrolle  y  und  kann  zur  Verstärkung  des  Druckes  aufserdem 
noch  mittels  der  Feder  z  angedrückt  werden.  Das  Abheben  des  Instru- 
mentes von  seiner  Führungsbahn  genügt,  dasselbe  aufser  Thätigkeit  zu 
setzen. 
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Lst  das  Instruiueut  mit  l)eideu  Daiiipfcylinderseiten  verbunden,  so 
A\ii-d  das  aufgezeichnete  Diagramm  ein  direktes  Mafs  der  iudicirten 
Leistung  für  eine  Umdrehung  geben,  da  stets  nur  die  Differenz  der  auf 
den  Dampfkolben  wirkenden  Drücke  aufgezeichnet  wird.  Der  Indicator 
lafst  sich  aber  wie  jeder  andere  auch  zur  Feststelhmg  der  Druckände- 
rungen auf  einer  Seite  des  Kolbens  benutzen. 

Zu  den  Vorzügen  dieses  Indicators  gehört  jedenfalls  die  Vermeidung 
der  Bewegungsül)ertraguug  durch  Scluiüre,  sowie  die  Anordnung  einer 
einzigen  Feder  für  beide  Cylinderseiten,  während  andererseits  die  Ver- 
wendung von  Zahnstange  und  Zahnbogen  zur  Bewegung  des  Stiftes  bei 
nicht  ganz  sorgfältiger  Ausführung  oder  nach  längerem  Gebrauche  un- 
reine Curven  befürchten  läfst. 


Neuerungen  an  Selbstschlufsventilen. 

(Patentklasse  85.     Fortsetzung  des  Berichtes  Bd.  242  S.  9.) 
Mit  Abbildungen  auf  Tafel  14. 

Eine  Verbesserung  an  dem  Mücke'schen  Ventil  (18«1  242  '•"  95)  ist 
von  W.  Krüger  in  Berlin  (*D.  R.  P.  Nr.  15186  vom  14.  December  1880) 
\  orgeschlagen.  Dieselbe  bezweckt  den  Ersatz  des  nur  unvollkommen 
wirkenden  Ventilchens  x  (vgl.  Bd.  242  Taf.  9  Fig.  19)  durch  eine  k(jni8che 
Schraube  mit  theil weise  fortgenommenem  Gewinde;  diese  Schraube  wird 
an  derselben  Stelle  angebracht  wie  das  kleine  Ventil.  Es  ist  jetzt  die 
Möglichkeit  gegeben,  durch  eine  entsprechende  Einstellung  der  Schraube 
eine  beliebig  zu  vergröfsernde,  ganz  bestimmte  Wassermenge  bei  jedem 
Koll)enhub  zum  Ausflufs  zu  bringen. 

Eine  gleichfalls  für  Spülzwecke  bestimmte  Construction  gibt  G.  Teinerl 
in  Breslau  (-=^D.  R.  P.  Nr.  17041  vom  28.  Juni  1881  und  Zusatz  Nr.  17862 
M>m  7.  Oktober  1881)  an.  In  der  Construction  des  Hauptpatentes  ist 
der  hohle  Kolben  c  (Fig.  11  Taf.  14)  mit  einer  gröfseren  und  einer  kleinereu 
Oellhung  e  und  o  für  das  abschliefsende  Druckwasser  gedacht,  A\elches 
sich  durch  beide  Löcher  unter  den  Kolben  drängen  und  diesen  zum 
Abschlufs  bringen  sollte;  dies  hatte  aber  ein  Festsetzen  des  Kolbens 
und  einen  bedeutenden  Kraftaufwand  zum  OefFnen  des  Ventiles  zur  Folge. 
Deshall)  ist  in  die  untere  Durchbohrung  o  des  Kolbens  c  ein  kleines 
Ventil  V  eingesetzt,  welches  sich  sofort  ganz  öffnet,  wenn  die  Ventil- 
stange den  Kolben  niederdrückt  und  dann  vom  Wasserdruck  bis  zur 
Mutter  m  gegen  den  Kolben  mitgenommen  ^^-ird.  Damit  dann  die 
Mutter  m  nicht  als  Ventil  dient,  hat  dieselbe  eine  kleine  Einkerbung 
zum  Durchlafs  des  Wassers  erhalten.  Das  Ventil  v  darf  nicht  dicht 
schliefsen,  sondern  niufs  im  abschliefsenden  Zustand  eine  geringe  Wasser- 
menge zur  Schliefsung  des  grofsen  Ventiles  unter  den  Kolben  c  ge- 
lansen  lassen. 
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Eine  interessante  Constructiün  ist  von  C.  D.  Oehnie  in  Dresden 
("D.  R. P.  Nr.  17442  vom  11.  August  1881)  vorgeschlagen.  Es  wirkt 
in  derselben  der  durch  einen  cylindrischen  Ansatz  an  der  Schraube  t 
(Fig.  12.  Taf.  14)  geführte  Kolben  c  gleichzeitig  als  Abschlufsschieber 
für  die  Abflufsleitung  d  und  als  Bremskolben.  Ein  zweites  Ventil  b 
befindet  sich  im  oberen  Theil  des  Gehäuses;  dasselbe  schliefst  einmal 
zum  Theil  am  oberen  Ende  ab,  wo  es  die  Flansche  des  Zuflufsrohres  a 
umgibt,  und  dann  gänzlich  am  eigentlichen  Sitz  f.  Beim  Anheben  des 
Handhebels  h  steigt  der  Stift  K.,  dieser  schiebt  den  Kolben  c  und  die 
Ventilstange  f  in  die  Höhe,  so  dafs  sich  Ventil  b  allmählich  für  den 
Durchflufs  öffnen  kann.  Während  des  Wasserauslaufes  wird  sich  in 
dem  kegelförmigen  Hohlraum  des  Ventiles  b  ein  gröfserer  Wasserdruck 
erhalten  müssen  als  in  den  übrigen  Theilen  des  Apparates,  da  dieser 
Ventilaufsatz  die  erste  ungehemmte  Zuströmung  des  Wassers  empfängt. 

Den  Schlufs  des  Ventiles  b  beim  Loslassen  des  Handhebels  bewirkt 
nun  der  in  seinem  Inneren  vorhandene  Druck  in  kräftiger  Weise.  Als 
Bremse  dient  der  Kolben  c,  der  in  bekannter  Art  mit  einem  nach- 
giebigen, von  oben  nach  unten  durchlassenden,  umgekehrt  abdichtenden 
Stulpen  m  versehen  ist,  sowie  die  Regulirsehraube  y. 

Die  Construction  von  0.  Jacob  in  Plauen  i.  V.  (''D.  R.  P.  Nr.  17G30 
vom  26.  Mai  1881)  ist  für  Strafsenbrunnen  bestimmt  und  in  Fig.  13 
und  14  Taf.  14  dargestellt.  Wird  die  Gummischeibe  f  durch  die  GrifF- 
stange  n  gehoben,  so  ist  die  Verbindung  zwischen  den  Räumen  d  und  / 
hergestellt,  das  über  der  Scheibe  f  angesammelte  Wasser  wird  durch 
die  seitlichen  Kerben  nach  /  treten  und  in  den  Kanal  i  fliefsen,  da  die 
Oeffnung  der  Bohrung  fi  durch  die  Scheibe  f  abgeschlossen  ist.  Aus 
dem  Kanal  *  gelangt  das  Wasser  in  das  Steigrohr.  Die  so  hergestellte 
Verbindung  von  d  nach  i  hebt  auch  den  Gegendruck  gegen  den  vom 
Einflufsrohr  b  herkommenden  Druck  auf,  so  dafs  die  Scheibe  e  vom 
Wasserdruck  gehoben  werden  kann.  Das  AVasser  kann  nun  durch  den 
Ringkanal  in  nach  dem  Ausflufs  a  abgehen.  Ein  kleiner  Theil  des 
durchfliefsenden  Wassers  gelangt  durch  die  Bohrung  der  Scheil)e  e 
nach  c  und  (/,  von  hier  durch  die  absaugende  Wirkung  durch  /',  /,  i 
und  tti  nach  a. 

Wird  nun  der  Griff hebel  n  wieder  gesenkt,  so  drückt  das  Wasser 
die  Scheibe  f  nieder.  Das  in  den  Räumen  c  und  (/  befindliche  Wasser 
nimmt  durch  die  Durchbohrung  von  e  den  Druck  des  Leitungswassers 
an,  bis  e  endlich  geschlossen  wird,  was  wegen  der  geringen  Flächen- 
unterschiede nur  sehr  langsam  vor  sich  gehen  wird.  Der  jetzt  erzielte 
Abschlufs  wird  ein  sehr  kräftiger  sein. 

Eine  selbstthätige  Entleerung  des  im  Steigrohr  befindlichen  Wassers 
erfolgt  mittels  des  Kanales  h  im  Griffhebel  n,  in  welchen  es  auf  dem 
Wege  ail  gelangt.  Wird  keine  Entleerung  gewünscht  (z.  B.  während 
der  Sommerzeit),  so  wird  eine  Verschlufsschraube  k  aufgesetzt. 
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Ein  Ventil,  bei  welchem  kein  eigentliehev  Selbstschlufs  stattlindet, 
vielmehr  nur  der  Wasserdruck  mittels  eines  Differentialkolbens  einen 
sicheren,  dichteren  Abschlufs  herbeiführen  soll,  wird  nach  dem  Engineer 
1882  Bd.  54  S.  152  von  /.  G.  Stidder  und  Comp,  in  Londf)n  ausgeführt. 
Der  Differeutialkolben  CD  (Fig.  15  Taf  14)  wird  vom  Hebel  A  aus 
mittels  der  Verzahnung  B  hin-  und  herbewegt,  also  das  Ventil  C  ge- 
öffnet oder  geschlossen.  In  letzterem  Falle  wird  durch  die  Bohrung- 
in CD  Druckwasser  in  den  hinteren  Raum  treten  und  auf  die  gröfsere 
Fläche  des  Kolbens  drückend  einen  guten  Abschlufs  sichern.  —  Die 
Oeffnung  des  Ventiles  kann  kaum  leicht  bewerkstelligt  werden. 

Die  Bengeiische  Membran  benutzt  B.  v.  Zeddelmann  in  Berlin 
C'D.R.  P.  Nr.  18296  vom  8.  September  1881).  In  derselben  ist  die  ge- 
wöhnlich vorhandene  Oeffnung  mit  einem  vollständigen  Ventil  i  (Fig.  16 
Taf  14)  versehen,  welches  durch  eine  Hülse  h  gut  geführt  wird.  Für 
die  Zwecke  einer  beschränkten  Spülung  wird  das  Ventil  i  durch  die 
glockenförmige  Ausbohrung  des  Ventilstiftes  e  niedergedrückt  und  ge- 
öffnet, während  am  Ende  der  Bewegung  des  Ventilstiftes  e  auch  die 
Membran  b  gesenkt  wird.  Es  könnte  nun  der  Ausflufs  nach  d  statt- 
linden, wenn  nicht  die  Verstärkung  m  des  Ventilstiftes  das  Austlufsrohr  d 
abgesperrt  hätte  (vgl.  Fig.  17).  Wird  jedoch  der  Stift  e  wieder  gehoben, 
bo  erfolgt  der  Wasserdurchflufs  von  c  nach  rf,  während  gleichzeitig  das 
kleine  Ventil  i  durch  die  Wirkung  einer  Spiralfeder  geschlossen  wird. 
Durch  den  seitlichen  Kanal  n  wird  nun  nach  Mafsgabe  der  mehr  oder 
weniger  eingestellten  Regulirschraube  s  Druckwasser  unter  die  Membran 
treten  und  diese  endlich  abschliefsen  lassen.  —  Wünscht  man  einen 
längeren  Durchflufs  als  bei  dieser  für  Closetspülung  bestimmten  Con- 
struction  angängig  ist,  so  verwendet  man  einen  Ventilstift  der  in  Fig.  18 
dargestellten  Form.  Beim  Niederdrücken  eines  solchen  Stiftes  auf  Ventil 
und  Membran  wird  sofort  der  Durchflufs  beginnen,  da  das  Ausflufsrohr  d 
nicht  verschlossen  ist. 

Eine  eigenthümliche  Construction  von  M.  Fieck  in  Königsberg 
(*D.  R.  P.  Nr.  17  552  vom  3.  Juli  1881)  ist  in  Fig.  19  Taf  14  skizzirt. 
Im  Ausflufsgehäuse  sitzt  ein  Ventil,  welches  durch  einen  doppelarmigen 
Hebel  mit  einer  Membran  in  Verbindung  steht,  während  diese  selbst 
direkt  an  den  Handhebel  angeschlossen  ist.  Wird  letzterer  niedergedrückt, 
so  senkt  sich  die  Membran  und  gleichzeitig  wird  das  Ventil  gehoben; 
der  Ausflufs  kann  stattfinden.  Wird  der  Hebel  freigelassen,  so  wirkt 
der  Wasserdruck  im  Inneren  des  Gehäuses  sowohl  auf  Hebung  der 
Membran,  wie  auf  Senkung  des  Ventiles;  l)eide  Bewegungen  vereinigen 
sich  in  dem  Bestreben,  das  Ventil  zum  Abschlufs  zu  bringen,  da  sie 
durch  den  Hebel  in  Wechselwirkung  stehen.  Mg. 
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Mit  Abbildungen  auf  Tafel  15. 
(Patentklasse  25.     Fortsetzung  des  Berichtes  S.  152   Bd.  245.) 

Für  die  HcrsleUvng  rund  geschlossener  regulärer  Wirkwaaren  hat 
Oscar  Wehendörfer  in  Kappel  bei  Chemnitz  ("D.  R.  P.  Nr.  18031  vom 
18.  .Juni  1881)  zwei  Einrichtungen  von  Kulirstühlen  angegeben,  welche 
in  so  fern  von  einander  verschieden  sind,  als  der  eine  Stuhl  (Fig.  1  und  2 
Taf.  15)  bewegliche  Nadelbarren  und  der  andere  (Fig.  3)  einzeln  bewegliche 
Nadeln  enthält.  Beide  sind  dagegen  in  Bezug  auf  die  gegenseitige  Stellung 
der  Nadeln  einander  gleich;  denn  in  beiden  sind  zwei  Reihen  dieser  Nadeln 
enthalten,  welche  parallel  neben  und  so  nahe  an  einander  liegen,  dafs 
die  Endnadeln  eine  Platinenmasche  der  geA\'öhnlichen  Art  bilden.  Es  stehen 
also  beide  Reihen  nicht  durch  zwei  Querreihen  wie  im  alten  Eisensluck\ 
schen  Stuhle  oder  durch  sonstige  etwa  halbrunde  Verbindungen  wie  in 
Chrislo/fers  Strickmaschine  mit  einander  in  Zusammenhang;  zwei  ein- 
ander gegenüber  stehende  Nadeln  a  und  b  (Fig.  1)  sind  aber  auch  einander 
nahezu  parallel  und  nicht  soweit  geneigt,  dafs  der  Fadenführer  wie  in 
LamFs  Strickmaschine  ein  und  denselben  Weg  durchlaufen  könne,  um 
beide  Reihen  zu  belegen.  Dieser  Führer  c  mufs  vielmehr  erst  längs  der 
einen  Reihe  b  hingehen,  dann  nach  der  anderen  Reihe  a  hinüb erschwingen 
und  dieser  entlang  zurückkommen. 

Nach  der  ersten  Einrichtung  (mit  beweglichen  Nadelbarren)  ^^-ird 
der  Führer  c  (Fig.  1)  auf  einer  horizontalen  Schiene  (/  genau  so  wie  am 
Pagetstuhle  verschoben  und  die  Schiene  d  am  Ende  des  Hubes  gewendet, 
so  dafs  c  durch  die  Nadelreihen  hindurchschwingt.  Die  Nadelbarren  Cj,  6^ 
werden  durch  Zahnstangen  e,  f  und  Räder  der  Wellen  e^,  f^  bewegt, 
wenn  man  mit  den  Zahnstangen  ^,  h  diese  Wellen  dreht;  während  die 
eine  Reihe  a  sinkt,  um  die  erhaltenen  Schleifen  zu  Maschen  auszuarbeiten, 
hebt  sich  die  andere  Reihe  i,  um  eine  nächste  Maschenreihe  zu  beginnen. 
Excenter  der  im  unteren  Gestell  liegenden  Triebwelle  bewegen  die  Zahn- 
stangen zum  Heben  und  Senken  der  Nadelbarren.  In  Schlitzen  der  Prefs- 
schienen  /  und  2  liegen  die  Platinen  i,  welche  direkt  durch  ein  Röfschen  k 
(Fig.  2)  getrieben  werden:  die  Mühleisen  o  und  4  wirken  zugleich  als 
Platinenpressen.  Das  Röfschen  k  läuft  in  geradliniger  Bahn  längs  der  einen 
Platinenreihe,  geht  dann  leer  im  Halbkreise  /.-,  zur  anderen  Platinenreihe, 
während  welcher  Zeit  die  erstere  auf  ihren  Nadeln  die  Schleifen  schon  zu 
Maschen  ausarbeiten  kann,  wenn  beide  Reihen  getrennte  flache  Waaren- 
stücke  liefern  sollten.  In  letzterem  Falle  können  zMci  Fadenführer  und  zwei 
Röfschen,  für  jede  Seite  ein  solches,  Verwendung  finden.  Zwei  Minder- 
api)arate  l  und  m  sollen  selbstthätig  die  rund  geschlossene  oder  auch  die 
flache  Waare  mindern. 
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Bei  der  Einrichtung  mit  einzeln  beweglielien  Nadeln  ist  jede  der 
letzteren,  a  und  b  (Fig.  3),  an  einen  Bleehwinkel  c  gelöthet,  mit  welchem 
sie  im  Abschlagkamm  d  geführt  wird.  Ueber  dem  letzteren  liegen  Prefs- 
hebel  c  e,,  um  e^  derart  drehbar,  dafs  sie  beim  Aufsteigen  der  Nadeln 
sich  wenig  heben,  beim  Sinken  derselben  aber  fest  liegen  und  auf  die 
Nadelhaken  wie  eine  Streichpresse  wirken.  Zwischen  den  Pressen  e 
liegen  die  Platinen  /",  über  welche  der  Fadenführer  g  hingeführt  wird. 
Zum  Bewegen  der  Nadeln  und  der  Platinen  sind  Schlösser  h  und  i  vor- 
handen, ähnlich  denjenigen  der  Lamli sehen  Strickmaschine,  welche,  mi( 
einander  verbunden,  an  gemeinschaftlichen  Ketten  um  die  Nadelreihen 
herum  gezogen  wei'den,  sich  längs  derselben  also  geradlinig  und  an  den 
Enden  in  Halbkreisen  bewegen,  wie  das  Röfschen  der  ersten  Anordnung 
in  Fig.  2.  Mit  dem  Schlofsapparate  ist  auch  der  Fadenführer  g  und 
Spulenträger  k  verbunden  und  beide  laufen  stetig  mit  um  die  Nadelreihen 
herum.  Ein  Minderaj)parat  l  mindert  selbstthätig  die  rund  geschlossene 
Waare  und  eine  unterhalb  der  Nadelführungsbleche  c  liegende  Jacquard- 
vorrichtung zieht  diejenigen  Nadeln,  welche  nicht  mehr  arbeiten  sollen,  aus 
dem  Bereich  der  Schlösser  herab.  Die  Ketten  können  so  viele  Schlofs- 
apparate führen,  als  der  Platz  um  die  Nadelreihen  herum  gestattet,  ^\'enn 
ungemindert  rund  gearbeitet  wird,  bei  Herstellung  regulärer  Waare  aber 
nur  so  viele,  als  auf  den  Hall)kreisbahnen  Platz  finden,  da  während  des 
Minderns  die  Nadelreihen  frei  sein  müssen.  Die  Pressen  e  werden  wäh- 
rend des  Minderns  durch  Räder  und  Zahnstangen  w,  Segmente  n  und 
Zugarme  o  von  den  Nadeln  zurück  bewegt',  um  der  Mindermaschine 
Platz  zu  machen. 

Der  Kulirwirkslti/d  von  W.  li.  Claufs  in  Chemnitz  (*D.  R.  P.  Nr.  18  775 
vom  9.  November  1881),  welcher  zu  den  Stühlen  mit  beweglicher  Nadel- 
barre nach  der  von  Massig  angegebenen  allgemeinen  Einrichtung  gehört, 
enthält  als  wesentliche  Neuheiten  eine  sehr  einfache  Form  der  Kulir- 
platinen  b  (Fig.  4  Taf.  15)  mit  durchaus  geradliniger  Begrenzung  ohne 
alle  Einschnitte.  Es  ist  ferner  der  Abschlagkamm  c  c,  mit  dem  Hänge- 
werke d  verbunden,  also  auch  mit  ihm  beweglich;  die  Fidirungsschienen  e 
der  Nadelbarre  gehen  in  offenen  Lagern  e^  (,Fig.  5),  können  sich  also 
nicht  festklemmen;  die  Bewegung  der  Buf!erstücke  für  den  Fadenführer 
wird  ihnen  von  der  Minderwelle  aus  durch  einen  einzigen  Hebel  mif- 
getheilt  und  die  Antriebwelle  liegt  in  gleicher  Achsenrichtung  mit  der 
Arbeitswelle,  von  welcher  sie  eine  Art  Verlängerung  bildet.  —  Neuer- 
dings ist  dem  Stuhle  auch  eine  Rändermaschine  beigefügt  und  seine  Ein- 
richtung, namentlich  der  Kulirai)parat  durch  Anwendung  eigenthünilich 
bewegter  Schwingen  dahin  vervollständigt  worden,  dafs  der  Stuhl  als 
Ränderstuhl  vortheilhaft  zu  werden  verspricht. 

Eine  Prcfsmuslervorric/ilung  an  Wirkstühlen  von  AWin  Beyer  in  Gorns- 
dorf  bei  Meinersdorf  (*  D.  R.  P.  Nr.  19100  vom  22.  November  1881) 
ist  im  Principe   mit  derjenigen  \on  Hdscher  und  Ilertel  (1882  245  155) 
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übereinstimmend,  da  sie  auch  unterhalb  der  Stuhhiadeh-eihe  eine  Muster- 
schiene enthält,  um  nur  diejenigen  Nadeln  zu  heben,  welche  geprefst 
werden  sollen,  die  Anordnung  ist  aber  in  so  fern  eine  einfachere,  als 
die  glatte  Presse  über  und  die  Musterschiene  unter  der  Nadelreihe  durch 
Hebel  mit  einander  verbunden  sind  und  beide  durch  den  gewöhnlichen 
Pressenzug  bewegt  und  einander  genähert  werden.  Sehr  vollkommene 
Zähl-  und  Regulirungsvorrichtungen  wirken  auf  die  Musterschiene,  um  deren 
Ein-  oder  Ausrückung  und  seitliche  Verschiebung  zu  bewirken,  sowie 
auf  die  Presse,  welche  für  glatte  Reihen  tiefer  gesenkt  wird  wie  für 
Musterreihen. 

Die  Fadenführeranordnung  für  die  Fangmaschine  des  Wirkstuhles  von 
S.  G.  Seifert  in  Taura  bei  Burgstädt  (•"^D.  R.  P.  Nr.  18  052  vom  1.  No- 
vember 1881)  gestattet  die  Verwendung  der  sonst  schon  bekannten  Jac- 
quardfadenführer h  (Fig.  7  Taf.  15)  zur  Herstellung  eigenthümlicher  Wirk- 
muster, welche  darin  bestehen,  dafs  an  einzelnen  Stellen  der  Waare  w 
(Fig.  6)  kurze  Doppelrandstücke  w^  als  Erhöhungen  angebracht  werden. 
Die  Fangmaschine  d  trägt,  an  Armen  e  beweglich  und  auf  dem  Stabe  g 
A^erschiebbar,  die  Holzschienen  /■,  auf  welcher  eine  Anzahl  Fadenführer  h 
in  beliebiger  Vertheilung  befestigt  sind,  so  dafs  man  sie  zurückklappen  (Aj) 
oder  herabschieben  kann,  wenn  sie  nicht  gebraucht  werden.  Mit  diesen 
Führern  legt  man  die  Fäden  auf  einzelne  Nadeln  oder  Nadelpaare  a, 
kulirt  gar  nicht,  sondern  preist  die  Nadeln  sofort  mit  einer  Musterpresse 
und  schlägt  die  Waare  ab,  bildet  also  nur  glatte  Maschen  auf  der  Stuhl- 
seite der  Waare  an  einzelnen  Stellen,  aus  welcher  nach  einigen  Reihen 
die  kleinen  Erhöhungen  oder  Doppelräuder  w'|  entstehen.  Solleu  die- 
selben mehr  wie  zwei  Maschen  Breite  erhalten,  so  müssen  die  von  h 
gelegten  Fäden  über  mehrere  Nadeln  reichen  und  dann  auch  kulirt  werden, 
ehe  man  Maschen  aus  ihnen  bilden  kann. 

Schlufsconstruclion  und  Apparat  zum  Abschlagen  an  Strickmaschinen 
von  G.  F.  Grofser  in  Markersdorf  bei  Burgstädt  (••D.  R.  P.  Nr.  17733 
vom  18.  Januar  1881)  enthalten  zwei  Einrichtungen,  durch  welche  ver- 
hindert wird,  dafs  das  vorangehende  Seitendreieck  eines  Schlosses  die 
Nadeln,  welche  eben  ihre  Maschen  vollendet  haben  und  von  der  Waare 
etwas  empor  gezogen  werden,  nochmals  wieder  nach  unten  hinab  drückt, 
wodurch  Ungleichheit  der  Maschen  und  Fadenbruch  entsteht.  Der  Schieber  v 
(Fig.  10  Taf.  15)  auf  der  Schlofsplatte  fafst  mit  zwei  Armen  und  Stiften 
«i,  3.2  in  Schlitze  der  Dreiecke  /ij,  h.,  und  stöfst  am  Ende  des  Hubes 
gegen  einen  Arm  e,  welcher  ihn  verschiebt,  so  dafs  jedesmal  das  in  der 
nächsten  Reihe  vorangehende  Dreieck  gehoben  und  das  nachfolgende  ge- 
senkt wird.  Oder  es  enthält,  wie  Fig.  8  zeigt,  jedes  Seitendreieck  ij,  io  ein 
bewegliches  Stück  g^^  g.y  so  angeordnet,  dafs  beim  Vorangehen  desselben 
die  Nadelfüfse  in  Richtung  des  Pfeiles  x  an  das  Stück  ^2  stofsen  und  das- 
selbe leicht  umklap})en,  ohne  von  ihm  gesenkt  zu  -werden,  während  im  nach- 
gehenden Dreieck  das  Stück  g^   die  Nadeln  richtig  zum  Abschlagen  heral>- 
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zieht.  An  Rändev.strickmaschiiien  ist  es,  entsprechend  dem  Vorgange  bei 
der  Maschenbildiuig  am  Rändervvirkstuhle,  als  vortheilhaft  erachtet  worden, 
die  eine  Nadekeihe  nicht  gleichzeitig  mit  der  anderen,  sondern  erst  nach 
der  Arbeit  der  letzteren  abschlagen  zu  lassen.  Zu  dem  Zwecke  haben 
die  Nadeln  n  (Fig.  9)  am  unteren  Ende  nochmals  kurze  Haken  c,  über 
welchen  eine  drehbare  Platte  a  so  gelagert  ist,  dafs  sie  durch  eine  Feder  f 
nach  oben  gezogen,  durch  einen  Hebel  5  und  Zughaken  m  alier  am  Ende 
des  Schlittenhubes  \on  dem  auf  der  Schloisplatte  sitzenden  Keilstücke  /«* 
nach  abwärts  gewendet  werden  kann,  wobei  sie  alle  Nadeln  der  einen 
Reihe  herabzieht  und  deren  Maschen  alle  mit  einem  Male  abschlägt,  wie 
es  in  der  Maschineureihe  des  Ränderstuhles  geschieht. 

In  den  Neuerungen  an  der  Lamh'schen  Strickmaschine  von  G.  F.  Großer 
in  Markersdorf  ("D.  R.  P.  Nr.  18401  vom  15.  März  1881)  ist  die  oben 
genannte  Vorrichtung,  am  Ende  eines  Hubes  das  für  die  nächste  Reihe 
vorangehende  Dreieck  zu  heben  und  das  nachlaufende  zu  senken,  noch 
dahin  verbessert  worden,  dafs  man  trotzdem  auch  die  beiden  Dreiecke 
für  Herstellung  fester  oder  lockerer  Waare  beliebig  hoch  oder  tief  stellen 
kann.  In  diesem  Falle  sind  in  die  Schlofsplatte  die  Schienen  a^,  a., 
(Fig.  11  Taf.  15)  eingelassen,  auf  welche  man  die  Seitendreiecke  /i|,  //.^ 
in  beliebiger  Höhe  befestigen,  also  für  dichte  oder  lockere  Waare  ein- 
stellen kann.  Der  darüber  liegende  Schieber  v  enthält  schräge  Schlitze, 
in  welche  die  Stifte  Sj,  «2  von  den  Schienen  Oj,  Oj  eingreifen.  Stöfst 
nun  am  Ende  des  Hubes  der  Schieber  v  gegen  die  Riegel  e,  so  wird  er 
geradlinig  verschoben  und  bewegt  durch  5^ ,  s.^  ^^^  Dreiecke  in  der  ge- 
wünschten Weise.  Hiervon  ist  als  Abweichung  noch  die  Einrichtung 
angegeben,  dafs  der  Schieber  v  durch  zwei  Hebel  mit  den  Dreiecken  /<j,  ki 
verbunden  ist,  deren  Stellung  gegen  v  man  leicht  ändern  kann,  so  dafs 
auch  darin  ein  Mittel  liegt,  die  Dreiecke  für  dichte  oder  lockere  Waare 
beliebig  zu  verstellen. 

Die  Slrickinaschinennadel  von  Köthnig  und  Comp,  in  Hainichen  (""D.R.P. 
Nr.  18  075  vom  2.  August  1881)  trägt  an  ihrem  unteren  Schaftstücke 
einen  Hebel  b  (Fig.  13  Taf.  15)  mit  zwei  kurzen  Armen  a,  a|,  welche 
je  nach  der  Stellung  von  b  abwechselnd  durch  Schlitze  des  Schaftes 
empor  reichen  und  die  Arbeitshaken  der  Nadel  bilden,  die  mit  dem 
Schlosse  in  Eingriff  kommen.  Es  können  entweder  zwei  Schlösser  über 
einander  wirken,  oder  man  kann  ein  Schlofs  so  theilen,  dafs  sein  Mittel- 
dreieck erheblich  tiefer  liegt  als  die  Seitendreiecke;  jedenfalls  werden 
Prefsmuster  entstehen,  je  nachdem  mau  a  oder  a^  zur  Wirksamkeit  in 
bestimmter  Abwechslung  kommen  läfst.  Diesen  Wechsel  führen  Muster- 
walzen M  (Fig.  12)  mit  aufgesteckten  Stiften,  welche  man  unterhalb 
der  beiden  Enden  von  b  anbringt,  herbei,  indem  sie  bei  periodischer 
Drehung  a  oder  a,   heben. 

Die  Neuerungen  an  der  Lamb'schen  Slriclunaschine  von  Ed.  Dubied  in 
Couvet,  Schweiz  ("D.R.P.  Nr.  17812  vom  1.  December  1880)  sind  für 
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Herstellung  von  Ränder-  und  Fangwaaren  bestimmt.  Da  für  diese  letzteren 
immer  beide  Nadelreihen  und  alle  vier  Seitendreiecke  beider  Schlösser 
abwechselnd  paarweise  thätig  sind,  so  müssen  dieselben  auch  immer  auf 
genau  gleicher  Höhe  stehen,  um  gleiche  Maschenlängen  zu  erzielen. 
üubied  hält  dies  für  schwierig  und  kehrt  deshalb  jedes  Schlofs  um;  er 
nimmt  die  Seitendreiecke  6,  b^  (Fig.  14  Taf.  15)  zu  Nadelhebern  und 
hat  dann  nur  das  Mittekh-eieck  a  als  einzigen  Nadelsenker  für  Hin-  und 
Rückgang  des  Schlosses;  es  sind  dann  also  nicht  mehr  vier,  sondern  nur 
zwei  Dreiecke  gleich  hoch  zu  stellen.  Hierbei  ist  freilich  nothwendig, 
dafs  abwechselnd  je  ein  Seitenheber  6,  6,  aus  seiner  Ebene  heraus  und 
in  die  Schlofsplatte  zurückgezogen  wird,  damit  er  nicht  an  die  ^•on  a 
heraboezoo-enen  Nadeln  anstöfst.     Wenn  z.  B.  das  Schlofs  Fig.  14  nach 

Do  O 

rechts  geht,  so  steigen  die  Nadeln  x  an  h  empor  und  sinken  an  a  her- 
ab; dann  mufs  h^  zurückgezogen  sein.  Zu  dem  Zwecke  hängt  jeder 
Nadelsenker,  wie  Fig.  15  zeigt,  an  einem  Bolzen  j/,  der  durch  eine 
Feder  z  hinabgedrückt  und  durch  Drehen  eines  Hebels  ce,  dessen  keil- 
f(»rmiges  Stück  e  unter  einen  Stift  von  g  greift,  gehoben  wird.  Beide 
Hebel  f,  für  /;  und  ^j,  sind  mit  einem  Schieber  verbunden,  welcher  ge- 
nau so  wie  der  bekannte  Regulirungsschieber  für  das  Mitteldreieck  ge- 
v\öhnlicher  Schlösser  am  Ende  des  Schlofshubes  an  die  Riegel  stöfst 
und  durch  seine  Verschiebung  die  Aus-  und  Einrückung  der  Seitenheller 
regelmäl'sig  bewirkt.  Zur  Herstellung  von  Fangwaare  ist  erforderlich, 
dafs  der  Nadelsenker  a  während  einer  Reihe  tief  und  während  der 
nächsten  höher  steht,  um  abwechselnd  Maschen  und  Doppehnaschen  zu 
bilden.  Es  reicht  deshalb  ein  Bolzen  m  des  Dreieckes  a  in  den  Aus- 
schnitt q  eines  Schiebers  Z,  welcher  beim  Ende  des  Schlofshubes  an  einen 
Riegel  k  anstöfst,  verschoben  wird  und  dabei  durch  q  das  Dreieck  für  eine 
Reihe  hebt  und  für  die   nächste  von   einer  Feder  p   herabdrücken   läfst. 

Eine  ganze  Reihe  von  Neuerungen  an  Lanifschen  Strickmaschinen 
haben  Laue  und  Timäus  in  Löbtau  bei  Dresden  angegeben  und  in  vier 
Patenten  sich  schützen  lassen : 

■••D.  R.  P.  Nr.  18242  vom  29.  Juni  1880  enthält  einen  in  zwei  Theile 
getheilten  Schlitten,  dessen  Theile  derart  mit  einander  verbunden  sind, 
dafs  man  die  Schlösser  der  Vorder-  und  Rückseite  gegen  einander  ver- 
stellen kann ,  angeblich  zur  Erzeugung  gewisser  Muster  und  gröfseren 
Production  von  Prefsmustern.  Es  sind  ferner  die  Abschlagkämme  nicht 
fest  mit  ihren  Nadelbetten  verbunden,  sondern  an  besondere  bewegliche 
Schienen  befestigt,  welche  man  mit  Handhebeln  senken  kann,  um  die 
Abschlagzähne  aus  den  Maschenreihen  dei'  Waare  zu  entfernen.  End- 
lich ist  der  Fadenführerapparat  zur  Herstellung  hinterlegter  Fangwaaren 
geeignet  und  die  Nadelbetten  sind  durch  einen  besonderen  Zählapparat 
regelmäfsig  zu  verstellen. 

Das  Patent  Nr.  18327  vom  5.  Februar  1881  enthält  eine  Abänderung 
der  Einrichtung  iiewcglicher  Absc-hlagkämme  in  solchen  Strickmaschinen, 


Ueber  Neuerungen  an  Wirkereimaschinen.  221 

in  denen  auf  jeder  Seite  zwei  Nadelbetten  über  einander  liegen,  so  weit 
geneigt  gegen  einander,  dafs  ihre  Nadeln  im  Abschlagkamme  sich 
kreuzen,  aufserdem  eine  Stiftentrommel,  welche  die  vorhandenen 
4  Nadelbetten  nach  bestimmter  Reihenfolge  verschiebt,  sie  auch  derart 
zusammenlegt,  dafs  zwei  auf  jeder  Seite  wie  eine  einzige  Nadelreihe 
wirken,  deren  Theilung  nun  doppelt  so  fein  ist  wie  diejenige  eines 
einzelnen  Nadelbettes. 

Die  Neuerungen  des  Patentes  *  Nr.  18473  sollen  die  Strickmaschine 
zur  Ränderfabrikation  geeignet  und  concurrenzfähig  mit  den  Breitränder- 
stühlen machen.  Das  Maschinengestell  ist  sehr  lang  und  trägt  mehrere 
Maschinen,  also  Nadelplatten-Paare  neben  einander,  deren  Schlösser  auf 
einem  gemeinschaftlichen  Schlitten  befestigt  sind.  Die  Ränder  werden 
wie  am  Wirkstuhle  an  einander  hängend  gearbeitet  und  später  durch 
Schneiden  getrennt.  Die  Verbindung  zweier  Ränder  besteht  aus  einer 
oder  mehreren  glatten  Rundmaschenreihen,  für  welche  ein  Zählapparat 
selbstthätig  die  Umstellung  der  Schlofsdreiecke  und  Verschiebung  der 
Nadelbetten  vornimmt^  dieser  Zählapparat  kehrt  auch  nach  Vollendung 
eines  Randes  in  seine  Anfangsstellung  wieder  selbstthätig  zurück.  Eine 
periodisch  wirkende  Wickelvorrichtung  rollt  jedes  Band  der  an  einander 
hängenden  Ränder  auf^  sie  besteht  aus  einer  mit  Kliukrad  versehenen 
WaarenroUe,  deren  Klinkzähne  im  Allgemeinen  durch  einen  Blechwinkel 
überdeckt  sind,  und  dieser  Winkel  ist  mit  einer  schweren  Abzugsrolle 
in  Verbindung.  Letztere  liegt  zwischen  Waarenwalze  und  Maschine  in 
einer  Schleife  der  Waare  und  sinkt  mit  dem  länger  werdenden  Waaren- 
bande,  bis  sie  endlich  den  Blechwinkel  vom  Klinkrade  hinwegzieht  und 
der  Klinke  nun  ein  Drehen  der  WaarenroUe  und  Aufwickeln  des  Bandes 
gestattet. 

■*'D.  R.  P.  Nr.  18958  endlich  zeigt  einen  neuen  Vorschlag,  die  Lamft'sche 
Strickmaschine  in  eine  Rundrändermaschine  umzuwandeln  (vgl.  auch 
Dubied's  Maschine  1882  244  *  126).  Den  zwei  gewöhnlichen  Nadel- 
platten a,  Oj  (Fig.  16  Taf.  15)  sind  noch  zwei  weitere  Platten  />,  b^  bei- 
gegeben, welche  durch  den  Winkel  c  in  fester  Verbindung  mit  einander 
stehen,  in  den  Nuthen  zweier  Stirnwände  m  sieh  führen  und  um  die 
Kreuzungslinie  der  Nadelreihen  wie  um  eine  Schwingungsachse  herum- 
gedreht werden  können.  In  der  gezeichneten  Stellung  arbeiten  nun  die 
Nadelreihen  b  und  Oj  und  bilden  eine  Rand-  oder  Fangreihe;  in  der 
punktirt  angegebenen  Stellung  arbeiten  nur  die  Platten  a  und  ^i,  deren 
Maschenreihe  mit  der  vorigen  an  beiden  Enden  durch  gewöhnliche 
Platinenmaschen  verbunden  ist,  so  dafs  eine  Rimdreihe  der  Ränder-  oder 
Fangwaare  entsteht.  Die  gekröpfte  Schlofsplatte  d,  d^  einer  jeden  Seite 
enthält  zwei  Schlösser,  von  denen  bei  jedem  Ausscluibe  immer  nur  das 
eine  thätig  ist,  entsprechend  der  arbeitenden  Nadelreihe.  Der  Faden- 
führer i  gleitet  mit  einem  Kästchen  auf  der  Schiene  k  entlang  und  wird 
durch  g  von  einer  Schlofsplatte  mitgenommen:  wenn  die  Maschine  nicht 
Dingler's  polyt.  Journal  Bd.  2V6  Nr.  ö.  1S82/IV.  16 
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Zungen-  sondern  Hakennadeln  enthält,  so  trägt  i  noch  ein  vorangehendes 
und  ein  nachlaufendes  Prefsrad.  Damit  die  Nadeln  während  des  Schwingens 
der  Platten  6,  b^  nicht  aus  denselben  herabgleiten,  sind  sie  in  der  Mitte 
ihrer  Länge  zu  einem  Vorsprunge  n  umgebogen,  vor  welchem  eine  ge- 
nulhete  Deckschiene  o  liegt.  Während  der  Arbeit  der  Nadeln  liegt  diese 
Schiene  mit  den  Nutheu  über  den  Nadeln,  so  dafs  die  Vorsprünge  n 
hindurch  gleiten  können ;  vor  der  Drehung  der  Platten  6,  b^  werden  aber 
die  Schienen  um  eine  halbe  Theilung  verschoben  und  halten  dann  die 
Nadeln  an  den  Vorsprüngen  n  zurück. 

Durch  ein  neues  Verfahren  zur  Herstellung  von  Zungennadcln  will 
Ant.  Haase  in  Hohenstein  ("•D.R.  P.  Nr  19232  vom  3.  November  1881, 
vgl.  1882  245  43)  das  Lockern  und  Herausfallen  der  Nieten  verhindern. 
Er  bohrt  zu  dem  Zwecke  das  Loch  in  der  Zunge  a  (Fig.  17  und  18 
Taf.  15)  weiter  als  in  den  Nadelwänden  fc,  versenkt  die  letzteren  und 
erweitert  den  Schlitz,  ehe  er  die  Zunge  und  den  Nietdraht  c  einführt. 
Wird  letzterer  nun  durch  eine  Presse  von  beiden  Seiten  her  zugleich 
mit  den  Nadelwänden  b  wieder  zusammengedrückt,  so  wird  er  gestaucht 
und  verdickt  sich  in  der  Mitte  so  viel,  dafs  er  die  Oeffnung  in  a  aus- 
füllt und  zu  beiden  Seiten  an  die  Wände  b  sich  anstemmt,  in  denen 
nur  die  dünnen  Endzapfen  stecken.  G.   W. 


Eisenbahnräder  mit  Radscheiben  aus  Papier. 

Mit  Abbildung  auf  Tafel  16. 

Im  Anschlufs  an  die  einschlägigen  Mittheilungen  in  D.  p.  J.  1882 
245  520,  1881  242  68  u.  s.  w.  ist  in  Fig.  14  Taf.  16  ein  Eisenbahn- 
wagenrad mit  Abmessungen  aller  Theile  dargestellt,  wie  dasselbe  nach 
Obermaschinenmeister  Hennig  (^Glasers  Annalen^  1882  Bd.  10  S.  252) 
bei  der  Berlin- Anhaltischen  Bahn  zur  Anwendung  gelangt. 

Wie  schon  in  früheren  Berichten  wiederholt  bemerkt  wurde,  so 
könnten  Eisenbahnräder,  sofern  sie  aus  weichem  Material  dauerhaft  her- 
zustellen wären,  die  Stöfse  wesentlich  gemildert  auf  die  Wagenkasten 
übertragen  und  auch  das  durch  die  Stöfse  und  den  Lauf  der  Räder  auf 
den  Schienen  erzeugte  Geräusch  würde  bedeutend  geringer  sein.  Die 
Sicherheit  und  die  Haltbarkeit  der  Räder  erfordern  aber  immer  die  Ver- 
wendung von  Eisen  oder  Stahl  für  Radreifen  sowie  für  Radnabe  und  nur 
der  Raum  zwischen  beiden,  Avelchen  die  Radspeichen  einnehmen,  bietet 
Gelegenheit,  ein  anderes  Material  als  Eisen  zu  verwenden.  Bereits  vor 
mehr  als  30  Jahren  (vgl.  1846  101  *  382.  1880  235*  264)  wurden  Räder, 
bei  denen  dieser  Raum  mit  Holz  ausgefüllt  war,  gefertigt  und  benutzt. 
Obgleich  diese  Räder  die  beregten  Vortheile  gewährten,  so  erwiesen 
dieselben  sich  doch  wenig  haltbar,  weil  die  Radscheiben  aus  Holzseg- 
menten   zusammengesetzt  waren,    diese    zusammentrockneten    und    -sou 
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einander  sich  trennten.  Auf  den  Eisenbahnen  in  Amerika  wendet  man 
deshalb  seit  längerer  Zeit  Radscheiben  aus  geprefster  Papiermasse  an, 
welche  aus  einem  Stück  bestehen,  sonach  den  erwähnten  Nachtheil  der 
Holzräder  nicht  haben  und  dauerhafter  als  diese  sein  sollen.  In  Deutsch- 
land sind  dergleichen  Räder  auf  Veranlassung  des  Eisenbahndirektors 
Finkhein  im  vorigen  Jahre  von  Gebrüder  van  der  Zijpen  zu  Deutz  gefertigt 
worden,  wozu  die  Radscheiben  aus  Papiermasse  die  Fabrik  der  Gebrüder  Adl 
zu  Forbach  (vgl.  1881  242  68)  lieferte.  Soweit  die  Construction  dieser 
Räder  bekannt  geworden,  hat  die  Nabenscheibe  einen  geringen  Durch- 
messer und  ist  die  aus  Papiermasse  hergestellte  Radscheibe  mit  jener 
nur  durch  8  Scliraubenbolzen  verbunden. 

Wenngleich  nun  diese  Räder  zweifelsohue  den  vorgeschriebenen  Be- 
dingungen entsprechen  Averden,  so  hat  doch  die  Direktion  der  Berlin- 
Anhaltischen  Eisenbahn  geglaubt,  bei  gleichzeitiger  Anwendung  der 
Radscheiben  aus  Papiermasse  den  Rädern  mit  vergröfserter  Nabenscheibe 
i\en  Vorzug  geben  zu  müssen,  und  hat  demzufolge  die  Firma  F.  Krupp 
in  Essen  beauftragt,  eine  Anzahl  Räder  nach  dem  in  Fig.  14  Taf.  16  er- 
sichtlichen Plan  anzufertigen.  A  ist  die  Nabe  mit  der  Nabenscheibe  ^i, 
welche  bis  nahe  an  den  Radreifen  reicht;  ß  bezeichnet  die  Radscheibe 
aus  Papiermasse,  C  den  auf  die  Radscheibe  fest  aufgeprefsten  Radreifen 
aus  Stahl.  D  sind  zwei  eiserne  Klammerringe,  welche  in  den  Reifen 
eingreifen  und  mit  der  Nabenscheibe  und  Radscheibe  verbolzt  sind,  so 
dals,  wenn  der  Reifen  in  Stücke  brechen  sollte,  letztere  nicht  vom  Rade 
sich  entfernen  können.  8  Bolzen  E  bezieh.  12  Bolzen  E",  verbinden 
Naben-  und  Radscheibe  mit  einander. 

Bezüglich  der  Papiermasse  ist  dem  Fabrikanten  vorgeschrieben,  dafs 
dieselbe  gleich  einer  vorgelegten  Probe  die  Festigkeit  des  Holzes  und 
ein  specitisches  Gewicht  von  0,94  haben  soll  und  nicht  hygroskopiscli 
sein  darf,  also  den  Witterungseinflüssen  widerstehen  mufs. 

Die  Sicherheit  der  Räder  steht  hiernach  wohl  aufser  Frage.  Berück- 
sichtigt man,  dafs  die  Radscheibe  aus  Papiermasse  sehr  leicht  ersetzt 
werden  kann,  dafs  die  Radreifen  verhältnifsmäfsig  wesentlich  geringer 
sich  abnutzen  als  bei  ganz  eisernen  Rädern  und  dals  die  Räder  die 
Stöfse,  welche  sie  unter  den  Wagen  während  der  Fahrt  erleiden, 
mehr  abschwächen  und  sonach  weniger  Geräusch  erzeugen,  so  sind  diese 
Vortheile  doch  derart,  dafs  eine  Verwendung  dieser  Räder  unter  Personen- 
waoen  auch   auf  den   deutschen  Eisenbahnen  wohl  angezeigt  erscheint. 


Farbreibmaschine  von  Ferd.  Schlager  in  Ybbs. 

Mit  Abbildung  auf  Tafel  16. 

Die  bisher  gebräuchlichen  Farbreibmaschinen   haben   zuweilen  den 
Uebelstand.  dafs  ihre  Arbeitsleistung  dadurch  eine  verhältnifsmäfsig  geringe 
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ist,  dafs  die  Farbe  nur  sehr  langsam  die  Reib  Vorrichtung  verläfst.  Je 
feiner  die  Farbe  gerieben  wird,  desto  merklicher  wird  dieser  Nachtheil. 
Um  diesem  Uebelstand  abzuhelfen,  soll  nach  Ferd.  Schlager  in  Ybbs, 
Niederösterreich  ("^D.R.P.  Kl.  50  Nr.  18952  vom  25.  Februar  1882)  die 
llüssige  Farbe  durch  geprefste  Luft  in  die  Reibvorrichtung  hinein-  und 
aus  derselben  herausgeschafft  werden. 

In  Fig.  13  Taf.  16  bezeichnet  a  eine  gewöhnliche,  doppelt  wirkende 
Luftpumpe,  deren  Kolben  durch  die  Kurbel  b  und  die  Pleuelstange  c 
oder  sonstwie  in  Thätigkeit  gesetzt  wird.  Die  Luft  wird  durch  das 
Rohr  f/,  welches  an  dem  den  Farbenbehälter  A  mittels  Kautschukringe  e 
dicht  schliefsenden  Deckel  B  angebracht  ist,  in  den  Farbenbehälter  ein- 
gedrückt und  prefst  die  Farbe  zwischen  den  beiden  Reibschalen  C  und 
D  hindurch.  Das  Ventil  /"verhindert  den  Rücktritt  der  Luft  aus  dem  Farben- 
behäller  A.,  g  dient  zur  Regulirung  des  auf  die  Farbe  ausgeübten  Druckes 
und  auch  als  Sicherheitsventil. 

Der  Antrieb  der  beweglichen  Reibschale  D  erfolgt  auf  bekannte 
Weise  durch  Kegelräder  E  und  F,  welch  letzteres  mittels  der  Stell- 
schraube h  beim  Heben  oder  Senken  der  Reibschale  D  in  die  richtige 
Stellung  gebracht  wird.  Beim  Betrieb  einer  gröfseren  Anzahl  von  Reib- 
maschinen kann  man  alle  Maschinen  mit  einer  durch  eine  einzige  Pumpe 
gespeisten  Rohrleitung,  welche  mit  passend  angeordneten  Hähnen  ver- 
sehen ist,  in  Verbindung  setzen. 


Ueber  die  Gewinnung  von  Ammoniak. 

Patentkiasse  7o.    Mit  Abbildungeti  auf  Tafel  16. 

Der  Apparat  zur  Gewinnung  von  Ammoniak  aus  Gaswasser  von  G.  Wun- 
der in  Leipzig  ("D.  R.  P.  Nr.  17411  vom  14.  Juni  1881)  besteht  aus 
2  Kesseln  mit  zwei  getrennten  Rohrleitungen.  Der  mit  Rostfeuerung 
A'ersehene  Kessel  L  (Fig.  1  und  2  Taf  16)  wird  mit  rohem  Ammoniak- 
wasser  gefüllt,  der  Kessel  M  durch  Rohr  o  mit  Flüssigkeit  aus  L.  Vom 
Kessel  L  führt  ein  Dampfrohr  a  mit  Hahn  h  in  den  Bleikasten  R  und 
ein  zweites  Rohr  s  bis  fast  auf  den  Boden  des  Kessels  M.  Von  diesen 
geht  ebenfalls  ein  Dampfrohr  u  neben  dem  Rohr  a  in  den  Kasten  li. 

Der  Kessel  L  sei  nun  mit  rohem  Ammoniakwasser,  M  dagegen  mit 
in  L  bereits  abdestillirter  Flüssigkeit  gefüllt.  Es  wird  nun  durch  direkte 
Feuerung  die  Flüssigkeit  im  Kessel  L  zum  Sieden  gebracht  und  der 
entwickelte  Dampf  durch  Rohr  a  in  die  Schwefelsäure  des  Kastens  R 
eingetrieben,  während  Hahn  Abgeschlossen  bleibt.  Die  durch  die  Schwefel- 
säure entweichenden  Gase  (Schwefelwasserstoff,  Kohlensäure  u.  dgl.) 
gehen  durch  Rohr  v  in  die  Feuerung.  Sind  die  flüchtigen  Ammoniak- 
verbindungen ausgetrieben,  so  wird  die  erfoi-derliche  Menge  Kalkmilch  durch 
Trichter  n  in  den  Kessel  M  eingefüllt,  Hahn  H  geöflFnet,  h  geschlossen. 
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Der  Dampf  aus  dem  fortdauernd  geheizten  Kessel  L  wird  dadurch  ge- 
zwungen, durch  Rohr  s  in  den  Kessel  M  einzutreten  und  das  hier  ent- 
wickelte Ammoniak  durch  Rohr  u  in  den  Bleikasten  R  zu  treiben.  Ist 
so  alles  Ammoniak  übergetrieben,  so  wird  die  Flüssigkeit  aus  dem  Kessel 
M  durch  ein  Rohr  im  Boden  entleert  und  das  Verfaliren  beginnt  von 
Neuem. 

Der  ununterbrochen  wirkende  Apparat  zur  Destillation  Ammoniak  haUigcr 
Flüssigkeilen  von  H.  Grüneberg  in  Kalk  (vgl.  1882  244  ""  231)  hat  in 
kleinerem  Mafsstabe  ausgeführt  den  Uebelstand  gezeigt,  dafs  die  Räume 
A  und  a  (vgl.  Fig.  1  Taf.  16  Bd.  233  und  Fig.  6  Taf.  7  Bd.  237)  so  eng 
waren,  dafs  sie  bei  der  zeitweilig  erforderlichen  Reinigung  nicht  befahren 
werden  können.  Es  ist  nun  für  solche  kleinere  Apparate  ("D.  R.  P. 
Zusatz  Nr,  18852  vom  3.  Januar  1882)  die  Verbesserung  durchgeführt, 
den  Hauptkessel  A^  statt  in  zwei  coucentrische  Abtheilungen  durch 
Scheidewand  z  in  zwei  neben  einander  liegende  Abtheilungen  L  und  m 
zu  theilen  und  die  Circulation,  welche  von  dem  Ueberfallrohr  b  ausgeht, 
in  der  Abtheilung  L  beginnen  zu  lassen  und  in  der  Abtheilung  m  zu 
beenden.  Der  Weg,  welchen  die  Flüssigkeit  vor  ihrem  Austritt  aus  dem 
Rohr  h  durchzumachen  hat,  erleidet  hierdurch  keine  Kürzung  und  ein 
Anbrennen  des  durch  das  Ueberfallrohr  b  in  den  Kessel  A  gelangenden 
Kalkschlammes  ist  vermieden  durch  Höherlegen  der  Feuerzüge,  welche 
nun  erst  an  dem  Punkt  x  beginnen,  also  den  unteren  Theil  des  Kessels 
kalt  lassen.  Aufserdem  ist  das  Abflufsrohr  h  nach  aufsen  gelegt,  was 
sich  bei  vorkommenden  Verstopfungen  als  zweckmäfsig  erwiesen  hat. 

Apparat  zur  Gewinnung  von  Ammoniak  aus  Melasserückstänilen.  Nach 
E.  Ernst  in  Halberstadt  (*D.  R.  P.  Zusatz  Nr.  18549  vom  4.  August  1881) 
wird  auf  die  rostartige  Ofensohle  b  (Fig.  4  und  5  Taf.  16)  in  10  bis 
15cm  hoher  Schicht  leicht  entzündliches  Brennmaterial  aufgeschüttet  und 
von  dem  seitlich  unter  der  Sohle  liegenden  Feuerherde  e  aus  angezündet. 
Dann  Avird  in  entsprechenden  Zwischenpausen  eingedickte,  mit  Torf  und 
Schlempekohle  gemischte  Melasseschlempe  in  schwachen  horizontalen 
Schichten  durch  die  mittels  Schieber  verschliefsbare  Oeffuung  d  einge- 
worfen. Diese  Beschickung  wird  wiederholt,  wenn  auf  einer  oder  mehreren 
Stellen  der  Oberfläche  die  Verkohlung  sichtbar  wird.  Findet  auf  ein- 
zelnen Stellen  dauernd  schnellere  Vergasung  als  auf  den  anderen  statt,  so  ist 
dies  durch  Anfeuchten  der  betreflf'enden  Stellen  zu  verhindern.  Helle 
Flammenbildung  auf  der  Füllungsoberfläche  würde  die  Ammoniakaus- 
beute wesentlich  beeinträchtigen,  mufs  also  durch  rechtzeitiges  Einwerfen 
des  Vergasungsmaterials  vermieden  werden.  Die  Oeffnung  d  wird  je 
nach  dem  Fortschreiten  der  Füllung  nach  und  nach  zugemauert,  so  dafs 
die  Oberkante  dieser  Vermauerung  stets  den  Abschlufs  der  Ofenfüllung 
bildet.  Ist  die  Oberfläche  der  Füllmasse  nur  noch  50  bis  60^««  von  der 
Ofendecke  entfernt,  so  wird  eine  mehrere  Centimeter  hohe  Schiclit 
Schlempekohle   aufgeschüttet   und   mit   dünner  Schlemi)e   nafs   erhalten, 
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bis  die  den  Ofen  füllende  Schlempekohle  erkaltet  ist,  um  entleert  zu  werden. 
Die  durch  Kanal  c  abziehenden  Vergasungsproducte  steigen  in  einem  Kokes- 
thurm  auf,  in  welchem  Säure  heruntertropft  (vgl.  1882  245  *  414). 

Zur  Gewinnung  von  Ammoniak  aus  Urin  tmd  sonstigen  faulenden 
Flüssigkeiten  sollen  nach  F.  J.  Bollon  und  J.  A.  WanMxjn  in  London 
(D.  R.  P.  Nr.  17  386  vom  23.  Juni  1881)  die  beim  Erhitzen  entweichenden 
Dämpfe  mit  Luft  oder  Kohlensäure  gemischt,  durch  Schichten  von  ])orösem 
Calciumsulfat,  allein  oder  mit  Calcium-  und  Eisenphosphat  gemischt,  von 
Chlorcalcium,  den  Doppelsalzen  desselben  mit  Chlorkalium  und  Chlor- 
natrium oder  Chlorkalium-Chlormagnesium  ziehen.  Das  Ammonium- 
carbonat  setzt  sich  mit  dem  Calciumsulfat  zu  Ammoniumsulfat  und  Cal- 
ciumcarbonat um.  Wenn  die  Reaction  genügend  weit  vorgeschritten  ist, 
so  wird  das  Gemenge  erhitzt,  wodurch  die  umgekehrte  Reaction  eintritt 
und  wieder  Ammoniumcarbonat  gebildet  wird,  welches  man  auf  gewöhn- 
liche Weise  condensirt,  während  man  das  Calciumsulfat  wieder  verwendet. 

Zur  Gewinnung  von  Ammoniak  und  Theer  aus  Kokesöfen  benutzen 
F.  Slroehmer  und  Th.  Scholz  in  Dresden  (*D.  R.  P.  Nr.  16807  vom  2.  Feb- 
ruar 1881)  die  FüUöfTnungen  l  (Fig.  6  bis  8  Taf.  16)  unter  Anbringung 
seitlicher  Kanäle  a  innerhalb  der  Ofendeckschicht.  Ueber  diesen  Kanälen 
steht  ein  gufseisernes  Rohr  b  mit  Chamottefutter,  welches  unten  bei  c 
durch  einen  Schieber  abschliefsbar,  oben  bei  d  mit  einer  gut  schliefsenden 
eingeschlifFenen  Drosselklappe  versehen  ist. 

In  diesen  stehenden  Absaugerohren  führt  man  den  heifsen  Kokerei- 
gasen einen  feinen  Dampfstrahl  c  entgegen,  um  sie  rascher  zu  kühlen. 
Einen  gleichen  Dam])fstrahl  f  kann  man  aus  dem  unteren  Theile  des 
Absaugerohres  nach  oben  führen,  um  den  Zug  zu  beschleunigen.  Zur 
Erzielung  eines  höheren  Ausbringens  an  Ammoniak  soll  man  durch 
mehrere  der  senkrechten  Kanäle  mit  Chamotte  umhüllte  Dampfröhren  g 
bis  auf  den  Boden  des  Ofens  einführen,  durch  welche  überhitzter  Wasser- 
dampf eingelassen  wird.  Die  Angabe,  dafs  hierdurch  Ammoniak  gebildet 
werde,  bedarf  der  Bestätigung. 

Das  Hauptsammeirohr  h  hat  nach  seiner  Mündung  im  Condensator 
zu  hinreichendes  Gefälle,  damit  die  Condensationsproducte  dorthin  ab- 
fliefsen.  Der  Condensator  bildet  ein  System  gufseiserner,  aufrecht  stehender 
Rohre  mit  unteren  liegenden  Röhren  zum  Sammeln  der  Condensations- 
producte. 

Ein  frisch  mit  Kohlen  gefüllter  Ofen  A  wird  mit  der  Absaugevor- 
richtung/in  Verbindung  gesetzt,  d.  h.  Drosselklappe  d  und  Schiel)er  c 
geöffnet,  dann  der  Dampfstrahl  f  ein  wenig  angelassen.  Der  Nachbar- 
ofen B^  dessen  Schieber  c  und  Drosselklappe  d  ebenso  wie  der  Schieber  p, 
der  zum  alten  Essenkanal  q  führt,  geschlossen  ist  und  welcher  mit  dem 
frisch  gefüllten  Ofen  A  durch  die  Sohlenkanäle  r  und  s  sowie  bei  /  in 
Verbindung  steht  oder  in  Verbindung  gebracht  ist,  Mird  seine  sehr  heifsen 
Gase  erst  unter  die  eigene  Sohle  und  von  dieser  durch  die  Verbinduna;  f 
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unter  die  Sohle  des  frisch  gefüllten  Ofens  A  schicken,  wo  sie  dann  in 
den  Wandkanälen  desselben  in  die  Höhe  steigen,  so  also  die  Sohle  und 
Wandungen  des  frisch  gefüllten  Ofens  heizen  und  mit  den  Gasen  desselben 
zusammen  abgesaugt  werden.  Erst  wenn  man  sieht,  dafs  der  Abzug 
der  Gase  aus  Ofen  B  zu  gering  ist,  wird  man  den  nach  der  Esse  führenden 
Schieber  p  so  weit  öffnen,  wie  nöthig  ist,  um  den  Ofen  B  nicht  ersticken 
oder  erkalten  zu  lassen.  Nach  der  halb  vollendeten  Verkokungsperiode 
des  Ofens  A  wird  der  Nachbarofen  B,  der  um  die  Zeit  fertig  gekokt  ist, 
gezogen  und  frisch  gefüllt,  worauf  dann  die  Oefen  ihre  Rollen  wechseln, 
Indem  Drosselkla])pe  d  und  Schieber  o  des  Ofens  A  geschlossen  und  die 
des  Ofens  B  geöffnet  werden  und  die  Gase  nun  den  entgegengesetzten 
Weg  nehmen. 

Das  Einführen  von  Wasserdampf  hat  den  Nachtheil,  dafs  das  er- 
haltene Ammoniakwasser  stark  verdünnt  wird. 

Die  Gesellschaft  VAzoie  in  Paris  (*D.  R.  P.  Nr.  17070  vom  16.  Januar 
1881)  will  zur  Darstellung  von  Ammoniak  aus  dem  Stickstoff  der  Luft  und 
dem  Wasserstoff  des  Wassers  die  Verbindung  dieser  Gase  mittels  poröser 
StolFc  und  mit  Hilfe  elektrischer  Ströme  erzielen. 

In  die  vorher  zur  Rothglühhitze  erwärmten  Oefen  A  und  B  (Fig.  9 
Taf.  16)  wird  geschmolzenes  Zink  eingebracht^  dann  läfst  man  in  den 
Ofen  A  durch  den  Kanal  a  Luft  eintreten,  in  den  Ofen  B  Wasser  durch 
Rohr  b.  Unter  Bildung  von  Zinkoxyd  wird  auf  der  erneu  Seite  Stickstoff, 
auf  der  anderen  Wasserstoff  frei.  Die  heifsen  Gase  erwärmen  zuerst 
die  Retorten  r  und  s  der  Heizkammern  M,  iV,  dann  gehen  sie  durch  die 
Ablagerungskammern  0,  P,  in  denen  sich  das  mitgerissene  Zinkoxyd 
ablagert,  und  entweichen  dann  durch  die  Oeffnungen  C,  D  in  Kammern 
£,  1\  aus  denen  man  sie  durch  die  Oeffnungen  e,  f  nach  Belieben  aus- 
lassen kann.  Von  jeder  dieser  Mündungen  aus  führt  eine  Röhre,  welche 
sich  nach  jeder  Retorte  r  abzweigt,  so  dafs  man  nach  Belieben  Stickstoff 
oder  Wasserstoff  in  die  Retorten  r  bringen  kami.  Diese  Retorten  ent- 
halten titanisirten  Eisenschwamm,  reicher  den  Stickstoff  aufsaugt,  aus 
dem  sich,  wenn  man  Wasserstoff  hinzuströmen  läfst,  Ammoniak  bildet. 
Das  in  den  Trichtern  n  aufgefangene  Zinkoxyd  wird  mit  Kohle  gemischt 
in  den  schräg  liegenden  Retorten  s  reducirt  (falls  hierzu  die  Temperatur 
ausreicht,  Ref.\  damit  man  das  erhaltene  Metall  wieder  in  die  Oefen  A 
und  B  einfüllen  kann.  Das  bei  der  Reduction  des  Zinkoxydes  entweichende 
Kohlenoxyd  wird  verbrannt  und  die  gebUdete  Kohlensäure  soll  zur  Bin- 
dung von  Ammoniak  verwendet  werden. 

^Die  Ammoniakbildung  soll  unterstützt  werden,  wenn  man  in  die 
Retorten  ein  Gemisch  von  Eisen  und  anderen  Metallen  einbringt.  Der 
angeblich  hierdurch  erzeugte  elektrische  Strom  soll  die  Vereinigung  der 
Gase  unterstützen. 

Nach    einem    ferneren    Vorschlage    werden    die    Retorten  r    durch 
cylindrische  Metallgefäfse   ersetzt,   welche  mit  Platin   gemischte  Kohle 


228  Ueber  Absorption  und  Nutzbarmachung  der  ScliweÜigsäure. 

enthalten.  Man  prefst  nun  mittels  einer  Druckpumpe  Stickstoff  bis  zu 
einem  Druck  von  etwa  lO^t  ein,  dann  Wasserstoff,  worauf  die  Verbindung 
stattfinden  soll. 

Bei  der  Herstellung  von  Ammoniak  aus  dem  Stickslojf  der  Bruchmoore 
kann  nach  H.  Grouven  in  Bürgerhof,  Mecklenburg  ('•D.  R.  P.  Zusatz 
Nr.  18051  vom  25.  Oktober  1881)  einTheil  des  glühenden  Wasserdampfes 
durch  Luft  ersetzt  werden,  so  dafs  bis  zu  60  Procent  der  trockenen  Moor- 
substanz durch  Luft  verbrannt  werden  kann,  ohne  dafs  Stickstoff  als 
solcher  auftritt. 


lieber  die  Absorption  und  Nutzbarmaclinng  der  in  Feue- 
rnngs-  und  Röstgasen  enthaltenen  Schwefligsäure. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  16. 

R.  Hasenclever  in  Aachen  (D.  R.  P.  Kl.  40  Nr.  17371  vom  20.  April 
1881)  findet,  dafs  Schwefelsäure  aus  Gasgemischen  Schwefelsäuredämpfe 
und  besonders  in  der  Kälte  auch  Schwefligsüure  aufnimmt. 

H.  PreclU  in  Neu-Stafsfurt  (D.  R.  P.  Kl.  40  Nr.  17000  vom  6.  Juli 
1881)  verwendet  Magnesiahydrat  und  Thonerdehydrat,  welche  beide  aus 
Gasgemischen  leicht  Schwefligsäure  unter  Bildung  von  schwefligsauren 
Salzen  aufnehmen,  die  dann  durch  Glühen  in  reine  Schwefligsäure  und 
in  Magnesia  bezieh.  Thonerde  übergeführt  werden. 

Die  technische  Ausführung  dieses  Verfahrens  bedingt  zunächst  eine 
Abkühlung  der  Rauchgase  auf  etwa  100^;  auch  ist  es  erwünscht,  die- 
selben vorher  möglichst  von  Schwefelsäure  zu  befreien  und  die  Gase 
feucht  der  Einwirkung  von  Magnesiahydrat  auszusetzen.  Magnesiahydrat 
wird  entweder,  mit  wenig  Wasser  angefeuchtet,  in  dicht  schliefsenden 
Kammern  auf  Horden  ausgebreitet,  oder  als  Magnesiamilch  in  einem 
mit  Rührwerk  versehenen  Apparat  mit  den  Röstgasen  zusammengebracht. 
Der  Gasstrom  wird  so  geregelt,  dafs  derselbe  zunächst  mit  dem  am 
meisten  ausgenutzten  Absorptiousmittel  in  Berührung  kommt  und  die 
nahezu  von  Schwefligsäure  befreiten  Gase  zuletzt  über  reines  Magnesia- 
hydrat geleitet  werden.  Das  erhaltene  krystallinische  schwefligsaure 
Magnesium,  MgS03.6H20  ist  mit  geringen  Mengen  Magnesiahydrat  ver- 
unreinigt und  enthält  etwa  30  bis  33  Proc.  Schwefligsäure. 

Bei  Anwendung  von  Magnesiamilch  erhält  man  das  schwefligsaure 
Magnesium  als  einen  nahezu  unlöslichen  krystallinischen  Niederschlag, 
während  das  gleichzeitig  gebildete  schwefelsaure  Magnesium  in  Lö- 
sung geht. 

Durch  Erhitzen  des  von  anhängender  Lauge  möglichst  befreiten 
schwefligsauren  Magnesiums  wird  Magnesia  regenerirt,  die  Schweflig- 
säure entweicht  theils  mit  dem  Kry stall wasser  bei  200^,   tlieils  erst  bei 
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höherer  Temperatur  und  etwa  3  Proc.  bleibt  als  Maguesiumsulfat  im 
Rückstande.  Das  bei  der  Absorption  der  Schwefligsäure  und  beim  Er- 
hitzen des  schwefligsauren  Magnesiums  gebildete  Magnesiumsulfat  kann 
durch  Glühen  mit  Kohlenpulver  in  Magnesia,  Schwefligsäure  und  Kohlen- 
säure übergeführt  werden^  das  hierbei  entweichende  Gas,  welches  auf 
1  Vol.  Kohlensäure  2  Vol.  oder  66  Proc.  Schwefligsäure  enthält,  wird 
wie  die  reine  SchAvefligsäure  zur  Schwefelsäurefabrikation  nutzbar  ge- 
macht. Die  Kohle  wird  am  besten  mit  der  Magnesia  vor  der  Absorption 
der  Schwefligsäure  gemischt  und  genügen  1  bis  2  Proc. ;  doch  ist  ein  Ueber- 
schufs  an  Kohle  unschädlich  und  kommt  das  nächste  Mal  zur  Wirkung. 
Die  Magnesia  wird  bei  diesem  Verfahren  fast  vollständig  wieder  ge- 
wonnen und  nur  ein  kleiner  Verlust  mufs  durch  neues  Material  ersetzt 
werden. 

In  gleicher  Weise  wie  Magnesiahydrat,  wenn  auch  langsamer,  -wirkt 
Thonerdehydrat ,  welches  aus  Röstgasen  die  Schwefligsäure  bis  zur 
Bildung  von  basisch  schwefligsaurer  Thonerde,  A1.,03.S02.4H90,  absorbirt. 
Da  diese  nur  24  bis  27  Proc.  Schwefligsäure  enthält,  so  ist  die  Re- 
generation der  Thonerde  weniger  vortheilhaft  ausführbar  als  das  Glühen 
des  schwefligsauren  Magnesiums. 

In  entsprechender  Weise  verwendet  Schnabel  in  Lautenthal  (D.  R.  P. 
Kl.  40  Nr.  16 800  vom  8.  April  1881)  Zinkoxyd.  Wie  derselbe  in  der 
Zeitschrift  für  Berg-^  Hütten-  und  Salinenwesen  ^  1881  S.  395  berichtet, 
kann  die  Verdünnung  der  fraglichen  Gasgemische  mit  Luft  die  Schäd- 
lichkeit der  Schwefligsäure  zwar  vermindern,  aber  nicht  beseitigen.  Die 
Absorption  durch  Wasser  (vgl.  1878  227  74)  ist  schwierig  und  praktisch 
kaum  ausführbar,  besser  die  durch  Wasser  und  Kalkstein  (vgl.  Winkler 
1880  235  *  220).  Die  Verarbeitung  des  Hüttenrauches  auf  Schwefelsäure 
ist  nur  bei  Gasen  mit  mindestens  4  Proc.  Schwefligsäure  vortheilhaft. 
Noch  weniger  Aussicht  haben  die  sonstigen  Vorschläge  zur  Ueberführung 
der  Schwefligsäure  in  Schwefelsäure. 

Mit  der  Verwandlung  der  Säuren  des  Hüttenrauches  in  Schwefel 
hat  Schnabel  auf  der  Lautenthaler  Hütte  einen  Versuch  gemacht,  indem 
er  ein  Gemenge  von  Schwefligsäure  mit  Wasserdampf  über  glühende 
Kohlen  leitete.  Die  Schwefligsäure  wurde  vollständig  reducirt.  Man 
erhielt  ein  Gemenge  von  Schwefeldampf  und  Schwefelwasserstoff.  Das- 
selbe wurde  in  einen  mit  Quarzstücken  angefüllten  Bleithurm  geführt, 
in  welchem  der  Schwefelwasserstoff  mit  neuen  Mengen  von  Schweflig- 
säure in  Berührung  gebracht  und  dadurch  in  Schwefel  verwandelt  wurde. 
Durch  den  Thurm  liefs  man  eine  Lösung  von  Chlornatrium  herabrieseln, 
wodurch  der  Schwefel  in  flockiger  Form  abgeschieden  wurde.  Der 
Schwefelwasserstoff  wurde  ebenfaUs  vollständig  unschädlich  gemacht. 
Die  Reduction  der  Schwefligsäure  durch  Schwefelwasserstoff  stellte  sich 
nach  dortigen  Versuchen  als  unvortheilhaft  heraus,  ebenso  die  Ver- 
wendung von  Schwefelcalcium. 
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Von  den  in  Lautenthal  angestellten  Versuchen,  die  Säuren  des 
Schwefels  durch  Bildung  von  Salzen  zu  absorbiren,  schlug  der  mit 
Abbränden  von  Kupfer  haltigem  Schwefelkies,  welche  durch  den 
Chlorürungsprozefs  entkupfert  waren,  fehl,  da  man  nur  sehr  dünne 
Laugen  von  Ferrosulfat  und  Ferrisulfat  erzielen  konnte.  Auch  die  Her- 
stellung von  Aluminiumsulfat  durch  Einwirkenlassen  der  Röstgase  auf 
böhmischen  Thon  scheiterte  an  der  langsamen  Einwirkung.  Nun  wurde 
ein  Thonschiefer  von  nachfolgender  Zusammensetzung  versucht: 

Kieselsäure 59,47 

Eisenoxydu)       6.71 

Tlionerde 22,41 

Manganoxvdiil 0,37 

Kalk     .     '. 0,68 

Magnesia 0,4(> 

Kali 2,01 

Natron 0,44 

Phosphorsäure 0,30 

Kupferoxyd 0,05 

Antimon 0,06 

Glühverlust 5,99 

98,89. 
Der  Thonschiefer  wurde  in  grofsen  Kästen  auf  Rosten  so  ausgebreitet, 
dafs  die  gröberen  Stücke  zu  unterst  und  auf  diesen  die  feinen  Stücke 
lagen.  Nachdem  die  ganze  Masse  mit  Wasser  angefeuchtet  war,  liefs 
man  die  in  Kiesbrennern  und  Stadeln  entbundenen  Röstgase  des  Blei- 
steins durch  dieselben  hindurchstreichen.  Es  trat  eine  ziemlich  gute 
Absorption  der  Säuren  des  Schwefels  ein.  Durch  zeitweises  Auslaugen 
des  Schiefers  wurden  die  gebildeten  Salze  in  Lösung  gebracht.  Die- 
selben bestanden  aus  Ferro-  und  Ferrisulfaten  mit  Aerhältnifsmäfsig 
geringen  Mengen  Aon  Aluminiumsulfat,  weil  von  dem  im  Thonschiefer 
enthaltenen  Aluminium  nur  ein  kleiner  Theil  in  Sulfat  überging.  Aufser- 
dem  war  nahezu  die  Hälfte  der  in  der  Lauge  enthaltenen  Schwefelsäure 
im  freien  Zustande  vorhanden.  Mit  Hilfe  von  Kaliumsulfatlösung  sowohl, 
als  auch  von  Stafsfurter  Kainit  liefs  sich,  wde  Versuche  ergaben,  zw^ar 
Alaun  herstellen  ]  indefs  mufste  vor  dem  Zusätze  dieser  Salze  zur  Lauge 
Ferrosulfat  auskrystallisirt  werden.  Aüfserdem  erhielt  man  an  freier 
Schwefelsäure  reiche  Mutterlaugen,  welche  wieder  für  sich  unschädlich 
gemacht  werden  mufsten.  Das  Verfahren  wurde  daher  wieder  verlassen. 
Es  wurden  nun  auf  Grund  weiterer  Versuche  Holzkästen  mit  einer 
Reihe  über  einander  liegender  Holzroste  versehen,  auf  welchen  basisches 
Zinkcarbonat  in  faustgrofsen  Stücken  0°\5  hoch  ausgebreitet  wurde. 
Die  Röstgase  liefs  man  unter  den  untersten  Rost  treten  und  durch 
sämmtliche  Schichten  des  Zinkcarbonates  aufsteigen.  Bei  Anwendung 
einer  hinreichenden  Anzahl  Schichten  trat  eine  vollständige  Absorption 
der  Säuren  des  Schwefels  aus  einem  Gasgemenge  ein,  welches  bis 
2,5  Vol.-Proc.  Schwefligsäure  enthielt.  Dabei  wurden  die  Stücke  des 
l)asischen  Zinkcarbonates  in  wenii2;en  Tagen  in  Zinksulfit  mit  einer  se- 
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wissen  Menge  von  Zinksulfat  lungewandelt.  Leizteres  rührte  theils  von 
der  in  den  Röstgasen  enthaltenen  Schwefelsäure,  theils  von  einer  Oxy- 
dation des  Sultites  her.  Das  Zinksulfit  bestand  im  Durchschnitt  aus 
25  Itis  30  Proc.  Wasser,  40  Proc.  Zinkoxyd  und  31  Proc.  Schwefligsäure. 
Aufserdem  waren  demselben  stets  gewisse  Mengen  von  Zinkoxyd  bei- 
gemengt. Wenn  man  das  Salzgemenge  zur  Rothglut  erhitzte,  so  erhielt 
man  ein  Gemenge  aou  Zinkoxyd  und  basischem  Zinksulfat  mit  15  bis 
30  Proc.  Schwefelsäure.  Dieses  Gemenge,  eine  weifse  poröse  Masse 
vom  Aussehen  des  Bimssteins,  das  regenerirte  Absorptionsmittel,  wurde 
stets  beim  Glühen  eines  Gemenges  von  Zinksulfit  und  Zinksulfat  er- 
halten, mochte  man  basisches  Zinkcarbonat,  Ziukoxyd  oder  das  gedachte 
Gemenge  selbst  zur  Absorption  bezieh.  Herstellung  von  Zinksulfit  und 
Zinksulfat  verwendet  haben. 

Das  Absorptionsvermögen  dieses  Gemenges  hängt  namentlich  von 
dem  richtigen  Wassergehalt  ab.  Ist  die  zur  Salzbildung  erforderliche 
Wassermenge  nicht  vorhanden,  so  hört  die  Zersetzung  der  Masse  nach 
einiger  Zeit  auf,  nimmt  aber  ihren  Fortgang,  wenn  genügend  Wasser 
zugeführt  wird.  Da  bei  der  Lagerung  dieser  Massen  auf  Rosten  die 
Absorption  wegen  des  leichten  Versetzens  der  Rostöffnung  schwierig  ist, 
so  wurden  die  Stücke  auf  Hürden  ausgebreitet,  über  welche  man  die 
erforderliche  Menge  Wasser  tröpfeln  liefs.  Eine  so  vollständige  Zer- 
setzung wie  bei  dem  basischen  Zinkcarbonat  konnte  aber  erst  dann 
erreicht  -werden,  als  man  das  Gemenge  in  ein  gleichmäfsiges  Pulver 
verwandelte,  mit  Wasser  anfeuchtete  und  auf  Hürden  in  dünner  Schicht 
ausbreitete,  welche  von  Zeit  zu  Zeit  umgestochen  wurde. 

Versuche,  das  Umstechen  bezieh.  Umrühren  der  den  Röstgasen 
ausgesetzten  Masse  durch  Rührwerke  der  verschiedensten  Art  zu  be- 
wirken, ergaben  hinsichtlich  der  Vollständigkeit  der  Zersetzung  eben- 
so ungünstige  Resultate  wie  Versuche,  die  in  Zersetzung  begriffene 
Masse  durch  Thürme  mit  gezahnten  Bleidächern  herabfallen  zu  lassen. 
Der  Grund  ist  darin  zu  suchen,  dafs  die  unvollständig  zersetzte  Masse 
sich  fest  an  die  Rührer,  die  Bleidächer  und  die  Wände  der  Gefäfse  an- 
setzte und  dadurch  der  Zertheiluug  und  weiteren  Zersetzung  entging. 
Reines  Zinkoxjd  bedeckt  sich,  wenn  es  mit  Wasser  angefeuchtet  und 
auf  Hürden  ausgebreitet  Mdrd,  sofort  mit  einer  dichten  Kruste  von  Zink- 
sulfit, welche  die  weitere  Einwirkung  der  Säuren  des  Schwefels  ver- 
lanssamt,  in  manchen  Fällen  sogar  aufhebt.  Es  wurde  deshalb  aus 
Wasser  und  Zinkoxyd  eine  Art  Milch  hergestellt,  welche  man  durch 
mit  Reisig  gefüllte  Thürme  herabfliefsen  liefs,  während  die  Röstgase  der 
Milch  entgegentraten.  Die  Absorption  der  Säuren  des  Schwefels  war 
eine  ausgezeichnete,  indem  an  den  Austrittsrohren  der  Thürme  keine 
Spur  von  Schwefligsäure  Mahrzunehmen  war.  Dagegen  wollte  es  nicht 
gelingen,  eine  vollständige  Umwandlung  des  Zinkoxydes  in  Zinksulfit 
zu  bewirken,  indem  das  letztere  sich  mit  unzersetztem  Zinkoxyd  mengte 
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und  zu  einer  dichten  Kruste  erstarrte,  welche  sich  am  Reisig  festsetzte 
und  die  Thürme  verstopfte.  Aufserdem  bildeten  sich  grofse  Mengen  von 
Zinksulfat.  Dieselben  Uebelstände  traten  bei  Anwendung  von  Thürmen 
mit  gezahnten  Bleidächern  ein.  Rührwerke  begegneten  den  nämlichen 
Schwierigkeiten,  indem  sich  das  unvollständig  zersetzte  Gemenge  an  die 
Rührer  und  die  Wandungen  der  Apparate  ansetzte.  Dagegen  wurde 
auch  hier  eine  völlige  Zersetzung  erreicht,  wenn  das  auf  Hürden  aus- 
gebreitete, mit  Wasser  angefeuchtete  Zinkoxyd  in  kurzen  Zwischen- 
räumen umgestochen  und  mit  Wasser  benetzt  wurde. 

Das  Glühen  des  bei  der  Absorption  erhaltenen  Gemenges  von  Zink- 
sultit  und  Zinksulfat  geschieht  am  vortheilhaftesten  in  Muflelöfen  mit 
mehreren  liegenden  Muffeln.  Ein  Versuch,  die  Zersetzung  durch  über- 
hitzten Wasserdampf  zu  bewirken,  mifsglückte  völlig.  Glühte  man  ohne 
Zusatz  von  Kohle,  so  war  nach  4  Stunden  die  Austreibung  der  Säuren 
bis  auf  20  Proc.  Schwefelsäuregehalt  bewirkt.  Bei  Zusatz  einer  dem 
Sulfatgehalt  entsprechenden  Menge  Kohle  war  die  Austreibung  der 
Säuren  in  weniger  als  4  Stunden  bis  auf  Bruchtheile  von  Procent  be- 
endigt; zur  Herstellung  von  3^  Zinkoxyd  wurde  1^  Steinkohlen  ver- 
braucht. Die  entweichenden  Gase  liefsen  sich  am  vortheilhaftesten  zur 
Schwefelsäurefabrikation  verwenden. 

Die  erste  gröfsere  Anlage  zur  Unschädlichmachung  der  Säuren  des 
Schwefels  auf  die  gedachte  Weise  ist  Anfangs  1880  zu  Lautenthal  in 
Betrieb  gesetzt  worden.  Die  in  3  Röststadeln,  welche  überwölbt  sind 
und  je  150*  Bleistein  fassen,  entwickelten  Röstgase  gehen  zuerst  zur 
Abkühlung  und  Zurückhaltuno;  von  Fkmstaub  durch  einen  mit  feuchten 
Kokes  gefüllten  Holzkasten,  gelangen  dann  in  ein  Sj'stem  von  Absorptions- 
kästen, in  welchem  sie  von  ihrem  Gehalte  an  Säuren  des  Schwefels 
befreit  werden,  und  treten  schliel'slich  in  eine  heifse  Esse.  Die  Ab- 
sorptionskästen sind  so  mit  einander  verbunden,  dafs  sie  aus  dem  Systeme 
ausgeschaltet  bezieh,  in  dasselbe  eingeschaltet  werden  können,  ohne  dafs 
eine  Hemmung  des  Gasstromes  eintritt.  Die  Kästen  haben  theils  über 
einander  liegende  Roste,  theils  Hürden.  Auf  den  Rosten  wird  das 
basische  Zinkcarbonat  und  auf  den  Hürden  das  Zinkoxyd  ausgebreitet. 
Eine  Wasserleitung  führt  dem  letzteren  so  viel  Wasser  zu,  dafs  es  stets 
feucht  bleibt.  Das  zersetzte  Absorptionsmittel  wird  durch  Glühen  im 
Mutfeiofen  regenerirt;  die  ausgetriebenen  Säuren  des  Schwefels  gelangen 
in  die  Bleikammer.  Nach  den  bisherigen  Erfahrungen  werden  durch 
den  Werth  der  gewonnenen  Schwefelsäure  die  Kosten  der  Unschädlich- 
machung gedeckt.  —  Es  wurde  dann  eine  gröfsere  Anlage  gebaut, 
welches  aus  einem  System  von  Röststadeln,  einem  Kühlapparat,  einem 
System  von  Absorptionskästen,  einigen  Absorptionsthürmen  und  mehreren 
Glühöfen  besteht  in  Verbindung  mit  einer  Schwefelsäurefabrik.  Die 
Absorptionskästen  sind  durch  Bleirohre  so  mit  einander  verbunden,  dafs 
die  frischen  Röstgase  mit  dem  beinahe  zersetzten  Absorptionsmittel,  die 
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erschöpften  Gase  mit  dem  frischen  Zinkoxydgemenge  zusammengebraciit 
werden  können. 

Da  zu  der  Entfernung  des  Gesammtschwefels  aus  dem  zersetzten 
Absorptionsmittel  immer  eine  sehr  geringe  Menge  Kohle  beigemengt 
werden  niufs,  so  wird  sich  allmählich  Asche  in  dem  Zinkoxyd  an- 
sammeln und  nach  längerem  Gebrauche  desselben  so  überhand  nehmen, 
dafs  das  Zinkoxyd  aus  derselben  entfernt  werden  mufs.  Zu  diesem 
Zwecke  wird  das  Gemenge  von  Zinkoxyd  und  Asche  zuerst  angefeuchtet 
dem  Hüttenrauche  ausgesetzt,  wobei  es  sich  in  Folge  der  Bildung  von 
Zinksulfit  in  eine  feste  Masse  verwandelt.  Diese  Masse  wird  in  Thürme 
gefüllt,  in  welchen  die  letzten  Antheile  der  Säuren  des  Schwefels  mit 
dem  Zinkoxyd  in  Berührung  kommen,  während  von  oben  Wasser  herab- 
rieselt und  das  sich  allmählich  bildende  Zinksulfat  auflöst.  Die  am  Fufse 
der  Thürme  abfliefsende  Zinksulfatlösung  dient  zum  Anfeuchten  des  in 
den  Absorptionskästen  vorhandenen  Zinkoxydes.  Auf  solche  Weise  ge- 
winnt man  einerseits  das  in  der  Asche  enthaltene  Zinkoxyd  zurück, 
während  man  andererseits  die  letzten  Spuren  von  Säuren  des  Schwefels 
aus  dem  Hüttenrauche  entfernt. 

Nach  Th.  Fteümann  in  Iserlohn  (D.  R.  P.  Kl.  40  Nr.  17  397  vom 
21.  August  1881)  wird  das  Schwefligsäure  haltige  Gasgemisch  durch 
einen  Schachtofen  geleitet,  welcher  mit  Eisenoxyd  und  Kohle  gefüllt 
ist.  Gleichzeitig  wird  etwas  atmosphärische  Luft  mit  eingetrieben,  um 
die  Verbrennung  der  Kohle  zu  unterhalten,  so  dafs  die  Säuren  des 
Schwefels  und  das  Metalloxyd  reducirt  werden  und  sich  als  Schwefel- 
eisen am  Boden  des  Schachtofens  ansammeln. 

Kosmann  bespricht  in  den  Verhandlungen  des  Vereins  zur  Beförderung 
des  Gewerbfleifscs^  1882  S.  387  die  Verwerthung  der  Schwefligsäure  mittels 
Schwefelcalcium. 

Auf  der  Kunigundenhütte  führt  der  aus  dem  Freiberger  Doppelröst- 
ofen abgehende  Abzugskanal  A  (Fig.  10  bis.  12  Taf.  16)  in  die  Flug- 
staubkammern ß  des  neben  dem  Röstofen  errichteten  Absorptionsthurme.s, 
welcher  aus  4  neben  einander  liegenden  7'",7  hohen,  0'",8  breiten  und 
l°i  tiefen  Kammern  C  bestehen.  Ueber  dem  Wasserabschlufs  und  unter 
der  Decke  des  Thurmes  sind  in  den  Scheidewänden  abwechselnd  Durch- 
gangsöffnungen a  für  die  auf-  und  niedersteigende  Bewegung  der  Rauch- 
und  Röstgase  gelassen.  Die  Kammern  sind  über  dem  Boden  mit  kleineu 
ReinigungsöfFnungen  versehen,  welche  während  des  Betriebes  bis  auf 
die  letzte  verblendet  sind,  aus  der  die  sich  über  dem  Wasserabschlufs 
sammelnde  Flüssigkeit  abfliefst.  Aus  der  letzten  Kammer  gehen  die 
Gase  durch  die  OefFnung  K  in  einen  unterirdischen  Kanal,  welcher 
zu  einer  40"^  hohen  Esse  führt.  Die  aus  den  Kammern  austretende 
Flüssigkeit  sammelt  sich  in  den  vor  dem  Thürme  unterhalb  der 
Reinigungsöffnungen  angelegten  3  Sümpfen  />,  aus  welchen  sie  in  die 
Grube  E  tritt. 
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Dieser  Absorptiousthurm  nimmt  die  abgehenden  Gase  Aon  2  Doppel- 
röstofen auf,  in  welchen  täglich  je  2500^  Beschickimg,  zusammen  also 
5t  verarbeitet  werden.  Der  Schwefelgehalt  der  meist  Galmei  haltigen 
Blenden  wechselt  von  8  bis  12  Proc,  so  dafs  täglich  800  bis  1200'< 
Schwefligsäure  entwickelt  werden.  Zur  Seite  des  Absorptionsthurmes 
ist  der  Behälter  für  die  Lauge  aufgestellt,  aus  welchem  diese  mittels 
zweier  Rohre  z  zu  den  Gerinnen  n  am  Thurme  geleitet  wird. 

Zur  Einführung  der  Absorptionsflüssigkeit  in  die  Kammern  des 
Thurmes  ist  auf  den  beiden  Längsseiten  ein  Dampfleitungsrohr  d  ange- 
bracht, von  welchen  die  Zerstäubungsrohre  e  durch  die  Seitenwände  des 
Thurmes  in  die  Kammern  hineinführen.  Aus  zwei  mit  Bleiblech  aus- 
gekleideten hölzernen  Gerinnen  n  führen  an  den  über  den  Dampfröhren 
gelegenen  Stellen  kurze  Röhren  c  in  erstere  hinein,  so  dafs  hierdurch 
ein  Dampfstrahlapparat  gebildet  wird. 

Die  durch  Kochen  von  Schwefel  mit  Kalkmilch  hergestellte  Lauge 
enthält  Calciumpolysiüfuret ,  welches  indessen  bei  grofser  Verdünnung 
der  Lauge  und  bei  steter  Gegenwart  von  Calciumhydrat  in  Calcium- 
sulfhydrat  übergeht  oder  doch  diesem  gleichkommend  wirkt.  Neben 
dem  Polysulfuret  geht  Calciumh3^posulfit  in  Losung,  welches  gleichfalls 
zur  Neutralisirung  der  Schwefligsäure  beiträgt.  Der  Zersetzungsvorgang 
läfst  sich  in  folgender  Formel  zusammenfassen:  5S0.2  +  2H2CaS2  -f- 
2H2O  =  7S  -(-  2CaS04.2H20.  Für  die  Neutralisirung  der  Schwefligsäure 
kommt  es  daher  nur  auf  die  in  dem  löslichen  Calciumsulfuret  gebundene 
Menge  ^on  Schwefel  an,  welche  durch  Titrirung  mit  einer  zehntel- 
normalen ammoniakalischen  Kupfervitriollösung  bestimmt  werden  kann, 
von  welcher  1*^^^*^^  0?,32  Schwefel  entspricht.  Der  beim  Titrireu  ent- 
stehende röthlich  braune  Niederschlag  setzt  sich  rasch  ab. 

Die  von  der  Absorption  aus  dem  Thurm  tretenden  flüssigen  Producte 

führten  bald  darauf,  zunächst  die  absorbirende  Wirkung  von  Dampf  unfl 

Wasser  allein  zu  untersuchen  •,  es  zeigte  sich,  dafs  unter  Ausfliefsen  von 

2100'  Wasser  in  1  ','2  Stunden  die  Absorption  der  Schwefligsäure  50  bis 

58    Procent    des    Gehaltes    der   eintretenden    Gase    beträgt^    es    zeigten 

nämlich :  j  jj 

die  Gase  vor  dem  Eintritt      .     .     .     2.19     .     .     .     1,70  Vol. -Proc. 
,,        „     nacli  der  Absorption    .     .     1,09     .     .     .     0.71  ,, 

Die  Ursache  dieser  grofsen  Absorption  liegt  in  der  durch  den  Wasser- 
dampf und  Flugstaub  vermittelten  Oxydation  der  Schwefligsäure  zu 
Schwefelsäure. 

Die  Schwefelcalciumlauge  wird  bis  auf  einen  Gehalt  von  25  bis  26- 
H2CaS2  in  1'  verdünnt  und  werden  hiervon  beim  Verbrauch  150'  mit 
2100'  Wasser  gemischt.  Von  dieser  Flüssigkeit  werden  in  24  Stunden 
33c^°",6  verbraucht,  entsprechend  611^,2  H2CaS2.  Unter  solcher  Ver- 
wendung der  Lauge  erwirkte  man  folgende  Verminderungen  der  Gase 
an  Schwefligsäure : 
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vor  dem  Eintritt  in  den  Tlaurm    .     1,314     .     .     .     1,80  Vol.-Proc. 
nacli  dem  Austritt  aus  dem  Thurm     0,1  IUI  .     .     .     0,288        „ 

Absorbirt  1,2039  .  .  .  1,512  Vol.-Proc. 
und  zwar  bei  Abröstung  einer  Blende  von  12  Proe.  SchwefelLix-halt. 
Die  ablaufende  Flüssigkeit  war  360  warm  und  enthielt  in  11  0^,104 
Schwetligsäure  (SO2)  und  28,24  Schwefelsäure.  Der  niederfallende 
Schlamm  enthielt  statt  39,4  Proc.  Schwefel  und  60,6  Proc.  Gyps  neben 
viel  Flugstaub  nur  4,6  Proc.  Schwefel,  wie  folgende  Analyse  zeigt: 

Rückstand 64,75 

Schwefel 4,60 

öchweielsäure 13,18 

Eisenoxyd 6,02 

Manganoxyd 0,37 

Kalk 3,69 

Magnesia 0,53 

Bleioxyd 5,25 

Wasser 0,50 

Kohle 0,80 

99,69. 
Scheidet    man    die   durch   passende  Vorrichtungen  zu  beseitigenden 
Flugstaubbestandtheile  aus,  so  würde  sich  ergeben: 

Schwefel 29,3 

Schwefelsäure 40,4 

Kalk 23,6 

Magnesia 3,4 

Wasser 3,2 

99,9. 
Ein  solches  Product  würde  für  die  fernere  Verwerthung  des  Schwefels 

zur  Schwefelsäurefabrikation    wohl    geeignet    sein.     Die  Kosten    dieses 
Verfahrens  betragen : 

100k  Schwefel 16  00  M. 

36k  gebrannter  Kalk  zu  2  M.  für  100k 0,72 

Bereitung  der  Lauge  einschliefslich  Wasser      ....  0,50 

17,22li: 
Daraus   ergeben    sich  4251  Calciumsulfhydrat,   zu    deren  Ver- 
dünnung und  weiteren  Verwendung   rund  89*^^bai  Wasser 
verbraucht  werden,  d.  i.  zu  je  4  Pf. 3  56  M. 

20,78  K 
Diese  Menge  wird  verbraucht  zur  Abrüstung  von  13375k  Blende 
in  2,675  Tagen  und  werden  für  Dampf  und  Bedienung  der 
Pumpe  aufgewendet  täglich  1  M.,  daher  auf  2,67  Tage     ,       2,67  M. 

Zusammen  .  .  .  23,45  M. 
Für  je  100k  Blende  würden  danach  die  Röstkosien  um  etwa  17,6  Pf. 
zu  erhöhen  sein,  welcher  Betrag  sich  um  etwa  7  Pf.  ermäfsigen  würde, 
wenn  der  Schwefel  nach  Abhaltung  des  Flugstaubes  verwerthbar  würde. 
Dazu  ist  zu  bemerken,  dafs  die  Entsäuerung  der  Röstgase  mit  Kalkmilch 
etwa  13,9  Pf.  kostet  (vgl.  1880  235 ''•  219).  "in  wiefern  es  gelingt,  obige 
Kosten  zu  ermäfsigen  durch  Verwendung  ^'on  Gaskalk,  Sodarückständeu 
u.  dgl.  müssen  weitere  Versuche  lehren.  Besonders  nothwendig  er- 
scheint aber  die  ausreichende  Anlage  von  Fhisstaubkammern. 
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Die  Untersuchung  zweier  Flugstaubproben  von  den  Röstöfen  der 
Silesia-Hütte  bei  Lipine  (I)  und  der  Godulla-Hütte  bei  Morgenroth  (II) 
ergab : 

I  II 

Zinkoxyd,  basisch 8,40 >.^g,^,)  -, S^nn f ^0,20 

Desgl.,     löslich 17,80  i      '  12,00  J      ' 

Eisenoxydul,  löslich 2,16  2,52 

Eisenoxyd,  löslich 2,40  4,20 

Bleioxyd 3,38  4,26 

Schwefelsäure,  unlöslich  an  ZnO  und  PbO       6,46  )  r,r>  qq  8,04  /  r>ß  qq 

Desgl.,         löslich 20,43  p^^^^  18,84  ^^'^^ 

Wasser 6,59  9,00 

Rückstand  (meist  Eisenoxyd)       ....     31,80  32,42 

99,42.  99,58. 
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Die  Fehlerquellen  der  Eisenbestimmung  in  Erzen  durch  die  Zinnchlorür- 
methode  bespricht  K.  F.  Föhr  in  der  Berg-  und  llütlenmännischen  Zeitung^ 
1882  S.  252.  Hierbei  werden  die  oxydischen  Erze  bekanntUch  durch 
längeres  Digeriren  mit  rauchender  Salzsäure  bei  etwa  50°  zersetzt,  dann 
wird  eine  bestimmte  Menge  der  Lösung  zum  Sieden  erhitzt  und  kochend 
heifs  titrirt.  Schon  bei  der  Aufschliefsung ,  namentlich  wenn  dieselbe 
in  einer  flachen  Schale  und  nicht  in  einem  Glaskolben  vorgenommen 
wird,  verflüchtigt  sich  mit  den  Salzsäuredämpfen  ein  nicht  ganz  unbe- 
deutender Theil  des  Eisenchlorides,  besonders  bei  längerer  Digestion  und 
bei  concentrirten  Lösungen.  Das  Eisenchlorid  wird  wohl  zum  kleinsten 
Theil  mechanisch  von  den  Salzsäure-  und  Wasserdämpfen  mitgerissen; 
es  ist  vielmehr  wahrscheinlich,  dafs  es  in  diesen  Dämpfen  gelöst  ist. 
Bei  sehr  vielen  Erzen  treten  aber  auch  Fehlerquellen  auf,  welche  den 
Eisenchloridverlust  zum  gröfsten  Theil  ausgleichen.  So  enthalten  eine 
grofse  Anzahl  von  Brauneisensteinen  und  manche  Hämatite  etwas  Braun- 
stein. Beim  Zersetzen  solcher  Erze  mit  Salzsäure  entsteht  dann  fi-eies 
Chlor,  welches  zum  Theil  durch  die  Eisenchloridlösung  absorbirt  wird. 
Ganz  entfernen  läfst  sich  das  freie  Chlor  nur  durch  andauerndes  Kochen 
und  dies  würde  wieder  zu  Chloridverlusten  führen.  Aehnlich  ist  es  beim 
Aufschliefsen  Oxydul  haltiger  Erze,  welche  durch  freies  Chlor  vor  dem 
Titriren  höher  oxyflirt  werden  müssen. 

Das  gewöhnlich  richtige  Endresultat  erklärt  sich  nun  leicht  dadurch, 
dafs  beide  Fehler:  Verflüchtigung  von  Chlorid  und  Zurückhalten  von 
Chlor,  schon  bei  der  Titerstellung  der  Zinnchlorürlösung  in  Wirkung 
treten.  Man  hat  also  nur  dafür  zu  sorgen,  dafs  die  eine  Fehlerquelle 
die  andere  nicht  zu  bedeutend  überwiegt,  und  zwar  wird  wohl  meist  der 
Chloridverlust  der  gröfsere  Fehler  sein.  Demselben  läfst  sich  aber  in  der 
Hauptsache  dadurch  begegnen,    dafs    man    die   Aufschliefsung  nicht    in 
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flachen  Schalen,  sondern  in  Glaskolben  vornimmt,  so  dafs  die  im  kälteren 
Halse  condensirte  Chlorid  lialtige  Salzsäure  immer  wieder  zurückfliefst. 
Einem  etwaigen  zu  hohen  Braunsteingehalt  eines  Erzes  läfst  sich  durch 
stärkeres  Glühen  vor  dem  Aufschliefsen  begegnen.  Freilich  wird  dadurcli 
die  Zersetzung  scliAvieriger. 

Ueber  Ausscheidung  von  Kohlenstoß'  aus  Gufseisen  uls  Kohlehydrat 
berichtet  G.  Zabudsky  im  Journal  der  russischen  physikalisch-chemischen 
Gesellschaft^  1882  S.  3.  Bei  der  Zersetzung  durch  Kupferchlorid  oder 
durch  ein  Gemisch  von  Kupl'ersulfat  mit  Chlornatrium  schied  sich  aus 
einem  Gufseisen,  welches  keinen  Graphit,  Mangan,  Schwefel  oder  Phos- 
phor, aber  4,104  Proc.  chemisch  gebundenen  Kohlenstoff"  und  0,23  Proc. 
Kieselsäure  enthielt,  der  gebundene  Kohlenstoff  als  eine  dunkelbraune 
Substanz  aus,  welche  sich  wie  Kohlehydrat  verhielt.  Die  Resultate  der 
Analyse  liefsen  sich  durch  die  Formel  Ci^H^Og  ausdrücken.  Ungefähr 
dieselbe  Zusammensetzung  hatten  die  Rückstände,  als  die  Zersetzung  des 
Gufseisens  durch  Chlorsilber  und  auf  elektrischem  Wege  ausgeführt 
wurde.  Das  Kohlehydrat  aus  dem  Gufseisen  läfst  sich  leicht  nitriren 
und  gibt  Haloidderivate ,  beispielsweise  die  Jodverbindung  CßQHo^JOij 
(vgl.  1882  244  84). 

Zur  Bestimmung  des  Phosphors  im  Eisen  übergiefst  man  nach  J.  Lawr. 
Smith  (Chemical  iVeios,  1882  Bd.  45  S.  195)  Is  des  zu  untersuchenden 
Eisens  in  einer  Porzellanschale  mit  3  bis  4^^  Wasser  und  10  bis  15'^'' 
Königswasser  (2  Th.  Salzsäure  und  1  Th.  Salpetersäure),  dampft  nach 
völliger  Lösung  im  Wasserbade  ein  und  erliitzt  dann  etwa  ".2  Stunde 
lang  auf  140  bis  150",  um  die  Kieselsäure  abzuscheiden.  Man  setzt  nun 
3  bis  4^=^  Salzsäure  und  etwa  ebenso  viel  Wasser  zu,  erwärmt  bis  alles 
gelöst  ist,  verdünnt,  liltrirt  und  s})ült  nach,  bis  das  Filtrat  100^^^  beträgt. 
Hiervon  werden  etwa  90cc  in  einer  Porzellanschale  mit  Natrium-  oder 
Ammoniumsulfit  (letzteres  hergestellt  durch  Sättigen  von  verdünnter 
Ammoniakflüssigkeit  mit  Schwefligsäure)  reducirt,  dann  noch  warm  mit 
Ammoniak  und  20cc  Essigsäure  versetzt  und  die  klare  Lösung  mit  etwa 
2CC  Ammoniumacetat,  dem  Rest  der  ursprünglichen  Lösung  und  200  bis 
300CC  Wasser  gemischt.  Nun  wird  gekocht,  der  sämmtliche  Phosphor- 
säure enthaltende  Eisenhydratniederschlag  abfiltrirt,  in  Salzsäure  gelöst, 
zur  Trockne  verdampft,  in  verdünnter  Salpetersäure  gelöst  und  vorsichtig 
mit  Ammoniak  versetzt,  bis  eine  schwache  Trübung  entsteht,  welche  mit 
einigen  Tropfen  Salpetersäure  wieder  beseitigt  wird.  Schliefslich  fällt 
man  die  Phosphorsäure  mit  30^*^  Molybdänsäure  bei  80". 

Zu  gleichem  Zweck  wird  nach  N.  H.  Muhlenberg  und  Th.  M.  Brown 
{Iran,  1882  Bd.  19  S.  523)  das  Eisen  mit  Salpetersäure  und  Schwefelsäure 
gelöst.  Das  Filtrat  von  der  Kieselsäure  und  dem  Graphit  wird  in  einer 
Porzellanschale  bis  zur  völligen  Austreibung  der  Schwefelsäure  abge- 
dampft. Der  trockene  Rückstand  wird  mit  verdünnter  Salpetersäure  auf- 
genommen, in  dieser  Lösung  die  Phosphorsäure  mit  molybdänsaurem 
Dinglers  polyt.  Journal  Bd.  246  Nr.  5.  1882/lV.  ^"^ 
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Ammonium  gefällt  und  die  Phosphorsäure  als  Magnesiumpyrophosi)hat 
gewogen.  —  Um  Zeit  zu  ersparen,  wurde  auch  versucht,  die  ursjirüngliche 
salpetersaure  und  schwefelsaure  Eisenlösung  zur  Trockne  einzudampfen 
und  die  Schwefelsäure  abzurauehen.  Nun  wurde  der  Rückstand  mit 
Salpetersäure  aufgenommen,  flltrirt  und  im  Filtrate  die  Phosphorsäure 
direkt  durch  molybdänsaures  Amnion  gefällt.  Die  für  die  Phosphorsäure 
erhaltenen  Zahlen  waren  auch  nach  dieser  Methode  befriedigend  ^  für  die 
Kieselsäure  wurden  aber  in  Folge  des  theilweisen  Unlöslichwerdens  des 
Eisenoxydes  beim  Eindampfen  zu  hohe  Resultate  gefunden. 

Nach  TL  M.  Brown  und  P.  W.  S/nmer  [Iron,  1882  Bd.  19  S.  104) 
erwärmt  man  bei  der  Untersuchung  von  Eisenerzen^  welche  Phosphorsäure 
und  Titansäure  enthalten^  2  bis  5g  des  fein  gejiulverten  Erzes  mit  Salzsäure 
von  1,12  sp.  G.  verdampft,  trocknet  bei  110  bis  120",  nimmt  in  verdünnter 
Salzsäure  auf  und  tiltrirt.  Den  Rückstand  schmilzt  man  mit  kohlen- 
saurem Natrium  und  zieht  die  Schmelze  mit  Wasser  aus:  titansaures 
Natrium  bleibt  zurück.  Man  säuert  das  Filtrat  mit  Salpetersäure  an, 
verdampft  zur  Abscheidung  der  Kieselsäure  und  fällt  die  Phosphorsäure 
mit  Molybdänsäure.  Das  obige  Filtrat  verdunstet  man  unter  Zusatz  von 
Salpetersäure  zur  Entfernung  der  Salzsäure,  neutralisirt  mit  Ammoniak 
und  fällt  mit  molybdänsaurem  Ammoniak.  Scheidet  sich  beim  ersten 
Eindampfen  ein  Niederschlag  aus,  so  wird  derselbe,  da  er  Phosphorsäure 
und  Titausäure  enthält,  durch  Zusatz  von  Salpetersäure  und  Erwärmen 
gelöst.  Gelingt  dies  nicht ,  weil  schon  zu  weit  verdampft  war,  so  wird 
er  abfiltrirt,  mit  kohlensaurem  Natrium  geschmolzen,  mit  Wasser  ausge- 
zogen und  die  Phosphorsäure  durch  Molybdänsäure  gefallt. 

Zur  Bestimmung  der  Titansäure  wird  das  Erz  mit  Kaliumdisulfat 
geschmolzen,  die  Schmelze  mit  Wasser  gelöst  und  mittels  Schwefligsäure 
in  bekannter  Weise  gefällt.  Der  Titausäure,  Phosphorsäure  uud  Eiseu- 
oxyd  enthaltene  Niederschlag  wird  heifs  abfiltrirt,  geglüht,  mit  Natrium- 
carbonat  geschmolzen  und  die  Schmelze  ausgelaugt.  Den  aus  titansaurem 
Natrium  und  Eisenoxyd  bestehenden  Rückstand  löst  man  in  Schwefel- 
säure und  fällt  die  Titansäure  mit  Schwefligsäure. 

Zur  Bestimmung  des  Kohlenstoffes  bringt  man  nach  F.  Watts  {Chemical 
News^  1882  Bd.  45  S.  279)  die  Probe  in  ein  Verbrennungsrohr,  erhitzt 
und  leitet  Chlor  hindurch,  bis  das  Eisen  völlig  als  Chlorid  vertlüclitigt 
ist,  worauf  man  den  Kohlenstoff  durch  Verbrennung  im  Sauerstoff  be- 
stimmt.   Gleichzeitig  erhält  man  auf  diese  Weise  den  Gehalt  an  Schlacke. 

Die  in  den  Vereinigten  Staaten  üblichen  Methoden  der  Stahlanalysc 
wurden  auf  dem  Harrisburg  Meeting  des  American  Institute  of  Mining 
Engineers  beschrieben  und  hiernach  in  der  Berg-  und  Hüttenmännischen 
Zeitung,  1882  S.  43. 

Nach  F.  A.  Emmerton  wird  im  Laboratorium  der  Joliet  Steel  Company 
der  Kohlenstoff'  nach  Eggertz  (vgl.  1881  242  438)  bestimmt.  Man  löst 
1§  Stahl  und  verajleicht  die  Fai-be  der  Lösung  mit  öfters  zu  erneuernden 
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Normallö.simgeu,  welche  mau  für  jedes  Hundertstel  Procent  Kohlenstofl' 
zwischen  0,16  und  0,44  Proc.  hergestellt  hat.  Zur  Darstellung  der  Nor- 
mallösungen bedient  man  sich  eines  mit  Caramel  versetzten  alkoholischen 
Extractes  von  gebranntem  Kaffee.  —  Der  Schwefel  wird  nach  der  Me- 
thode von  Elliol  bestinunt.  Man  löst  5^  Stahl  in  Chlorwasserstoffsäure, 
leitet  die  Gase  durch  Natronlösung,  übersättigt  diese  mit  Chlorwasser- 
stoffsäure, setzt  Stärkelösung  hinzu  und  titrirt  mit  einer  Jodlösung,  von 
der^l*"'  =  Or,0005  Schwefel  entspricht.  Zur  Herstellung  der  Jodlösung 
werden  h"  Jod  mit  Hilfe  von  7"  Jodkalium  zu  1'  gelöst-  der  Titer  wird 
mit  einer  Lösung  A^on  unterschwefligsaurem  Natrium  gestellt,  deren  Wir- 
kungswerth  durch  eine  unveränderliche  KaliuiBbichromatlösung  ermittelt 
w^orden  ist.  Die  Natriumhyposullitlösung  bleibt  einige  Monate  unverändert; 
der  Titer  der  Jodlösung  wird  alle  3  bis  4  Wochen  gestellt.  Nach  Emmer- 
tons  Angabe  beansprucht  diese  Schwefelbestimmung  ungefähr  45  Minuten. 
—  Zur  Phosphor-Bestimmung,  löst  man  108  Stahl  in  Salpetersäure,  fügt 
dann  das  2  bis  3fache  Volumen  Wasser  und  Ammoniak  bis  zur  neutralen 
Reaction  hinzu.  Das  niedergefallene  Eisenoxydhydrat  wird  in  einem 
geringen  Ueberschusse  von  Salpetersäure  gelöst,  ungefähr  SO^c  Molybdän- 
lösung zugesetzt,  der  gelbe  Niederschlag  wird  auf  ein  Filter  gebracht, 
ausgewaschen,  in  Ammoniak  gelöst  und  die  Phosphorsäure  mit  Magnesia 
gefällt.  —  Zur  Bestimmung  des  Mangans  werden  1?,2  Stahl  in  2b^'^  von 
dem  auch  für  die  Siliciumbestimmung  angewendeten  Gemisch  von 
Schwefelsäure  und  Salj)etersäure  gelöst,  bis  zur  Verdampfung  der  Schwefel- 
säure eingekocht  und  dann  noch  2  Minuten  weiter  erhitzt,  um  alle  or- 
ganischen Stoffe  zu  zerstören.  Nach  dem  Erkalten  wird  in  Wasser 
gelöst  und  unter  Umschütteln  so  lange  in  Wasser  suspendirtes  Zinkoxyd 
zugefügt,  bis  die  freie  Säure  vollständig  neutralisirt  und  alles  Eisen  aus- 
gefällt ist.  Dann  wird  abgekühlt,  mit  Wasser  verdünnt,  gut  umgerührt, 
filtrirt,  1  Tropfen  starke  Salpetersäure  zum  Filtrate  gesetzt  und  mit 
Kaliumpermanganatlösung  titrirt,  deren  Titer  auf  Eisen  gestellt  worden  ist. 
B.  Wright^  von  den  Black  Diamond  Steel  Works  in  Pittsburg,  be- 
stimmt den  Phosphor  dadurch,  dafs  er  in  dem  Niederschlage  von  Am- 
moniumphosphomolybdat  den  Gehalt  an  Molybdänsäure  durch  Titriren 
mit  übermangansaurem  Kali  ermittelt  und  hieraus  den  Phosphorgehalt 
berechnet.  Er  löst  3g  Stahl  in  30'-*^  Salpetersäure,  kocht  ein  und  erhitzt 
bis  zum  Aufhören  der  Entwickelung  nitroser  Dämpfe.  Die  trockene 
Masse  wird  in  Chlorwasserstoffsäure  gelöst,  die  Lösung  durch  Kochen 
eingeengt,  abgekühlt  und  mit  einer  concentrirten  Lösung  von  salpeter- 
saurem Ammonium  versetzt.  Darauf  filtrit  man  in  ein  Becherglas,  fügt 
etwas  Wasser  hinzu,  erhitzt  auf  75  bis  80"  und  hält  die  Flüssigkeit  nach 
Zusatz  der  Molybdänlösung  ungefähr  1  Stunde  auf  dieser  Temperatur. 
Der  Niederschlag  wird  alsdann  abfiltrirt,  mit  einer  6procentigen  Lcisung 
von  salpetersaurem  Ammonium  ausgewaschen,  in  verdünntem  Ammoniak 
gelöst,    die   Lösung  mit  50c'-  verdünnter  Schwefelsäure   und   5  bis   10« 
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granulirtem  Zink  versetzt,  zur  vollständigen  Reduction  der  Molybdän- 
säure  ',2  Stunde  gekocht  und  dann  mit  Kaliumpermanganat  titrirt. 

Wrigth  hat  durch  viele  Analysen  des  gelben  Molydänniederschlages 
gefunden,  dafs  der  Phosphorgehalt  desselben  1,54  Procent  vom  Gehalte 
an  Molybdänsäure  beträgt. 

J.  B.  Mackintosh  löst  2s  Stahl  in  concentrirter  Kupferchloridlösung, 
welche  mit  Ammoniak  bis  zur  Bildung  eines  bleibenden  Niederschlages 
versetzt  worden,  fügt  schliefslich  Salzsäure  hinzu  und,  wenn  nöthig, 
auch  noch  mehr  Kupferchlorid,  um  das  ausgeschiedene  Kupfer  in  Lösung 
zu  bekommen.  Nach  dem  Abfiltriren  durch  Asbest  und  dem  Trocknen 
verbrennt-  er  den  Kohlenstotf  im  SauerstofFstrome  und  läfst  die  Kohlen- 
säure durch  Natronkalk  absorbiren.  Zur  PAos^JÄor-Bestimmung  löst  Mackin- 
tosh in  Königswasser  und  erhitzt  bis  zur  vollständigen  Trockne.  Der 
Rückstand  wird  in  Salzsäure  gelöst,  die  Lösung  mit  Wasser  verdünnt 
und  mit  SchwefelwasserstofF  gesättigt,  wodurch  etwa  anwesendes  Arsen 
gefällt  wird.  Nachdem  dann  der  überflüssige  SchwefelwasserstofF  durch 
Kochen  ausgetrieben  ist,  wird  die  Lösung,  ohne  sie  zu  filtriren,  mit 
einigen  Cubikcentimeter  Chamäleonlösung  versetzt  und  mit  Ammoniak 
schwach  übersättigt.  Der  aus  Eisenoxyd  und  Oxydulhydrat  bestehende 
Niederschlag  enthält  dann  alle  Phosphorsäure.  Man  filtrirt  so  schnell  wie 
möglich,  löst,  ohne  auszuwaschen,  in  Salzsäure,  trennt  von  Schwefel  und 
Schwelfeiarsen  durch  Filtriren  und  oxydirt  die  Lösung  durch  Zusatz  von 
Salpetersäure.  Darauf  fällt  man  mit  Ammoniak,  filtrirt,  wäscht  einmal 
aus,  löst  in  Salpetersäure,  dampft  bis  auf  ^0'^'^  ein  und  fällt  mittels  Molyb- 
dänlösung. Der  Niederschlag  wird  nach  sorgfältigem  Auswaschen  mit 
einer  Lösung  von  Ammonnitrat  in  Ammoniak  gelöst  und  mit  Magnesia 
gefällt. 

J.  W.  Cabol  hält  die  Eggerlz'sche  colorimetrische  Kohlenstoß-Bestim- 
mung  für  hinreichend  genau,  wenn  bei  ihrer  Ausführung  gewisse  Vor- 
sichtsmafsregeln  beobachtet  werden.  Es  entstehen  Fehler  durch  vermin- 
derte Bildung  der  färbenden  Substanzen  bei  zu  hoher  Lösungstemperatur 
und  Bildung  eines  schwer  löslichen  Oxydes.  Cabot  vermeidet  diese  Uebel- 
stände  dadurch,  dafs  er  die  Stahlspäne  nach  und  nach  in  die  durch  Wasser 
abgekühlte  Säure  einträgt,  so  dafs  für  eine  kleine  Menge  Stahl  stets  viel 
Säure  vorhanden  ist.  Er  findet  keinen  Unterschied  darin,  ob  man  die 
Lösung  schliefslich  bis  90  oder  bis  lOO*^  erhitzt,  vorausgesetzt,  dafs  die 
L(>sungszeit  dem  entsprechend  abgekürzt  wird. 

F.  P.  Dcwcy  hält  die  Eggerlz'sche  Methode  zur  Bestimmung  des 
Kohknstolfcs  nicht  für  besonders  genau.  Für  genaue  Bestimmungen  löst 
er  in  Kuj)ferchlorid  und  verbrennt  den  abgeschiedenen  Kohlenstoff.  — 
Der  Phosphor  wird  zur  Controle  des  Betriebes  nach  folgender  Methode 
bestimmt:  Man  löst  in' Salpetersäure  unter  allmählicher  Zufügung  von 
Salzsäure,  dampft  zur  Trockne  und  erhitzt  den  Rückstand  1^,^.2  Stunden 
auf  120  bis  130*^.    Darauf  löst  man  in  Salpetersäure,  was  durch  gelinde& 
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Erwärmeu  in  15  bis  20  Minuten  erreicht  \\ird,  dampft  bis  zur  Syrup- 
dieke  ein,  verdünnt  und  filtrirt.  Das  Filtrat  wird  mit  einer  hinreichenden 
Menge  Molybdänlüsung  versetzt  und  ab  und  zu  umgerührt.  Nach  3  Stun- 
den wird  der  Molybdänniederschlag  getrocknet  und  gewogen.  —  Eine 
schnell  auszuführende  und  ziemlich  genaue  Sc/nvefel-Besümmung  besteht 
darin,  dafs  man  ungefähr  5?  Stahl  in  Salzsäure  löst  und  die  Gase  durch 
eine  ammoniakalische  Lösung  von  Cadmiumsulfat  streichen  läfst.  Das 
ausgeschiedene  Schwefelcadmium  wird  auf  ein  gewogenes  Filter  gebracht, 
anfangs  mit  ammoniakalischem,  dann  mit  reinem  Wasser  gewaschen,  bei 
100°  getrocknet  und  gewogen. 

Nach  F.  Ä.  Williams  {iron ,  1881  Bd.  18  S.  540)  besteht  seine  \o\\x- 
metrische  Mangan-Bestimmung  im  Wesentlichen  darin,  dafs  das  Mangan 
als  Su|)eroxydhydrat  gefällt  und  dann  in  verdünnter  SchMefelsäure  bei 
Gegenwart  eines  Ueberschusses  von  Oxalsäurelösuug  von  bekanntem  Ge- 
halte gelöst  wird ;  der  Ueberschufs  an  Oxalsäure  wird  dann  mit  Kalium- 
permanganat zurücktitrirt.  1  bis  2s  Roheisen  oder  Stahl  werden  in  40 
bis  50"^^'  starker  Salpetersäure  durch  Erwärmen  gelöst.  Dann  fügt  man 
vorsichtig  chlorsaures  Kalium  hinzu,  um  das  Mangan  als  Sui)eroxyd 
auszutallen,  und  kocht.  Bei  Untersuchung  von  Roheisen  filtrirt  man 
zunächst  durch  ein  xA.sbestfilter  und  fällt  dann  das  Mangan.  Die  stark 
saure  Lösung  mit  dem  suspendirten  Superoxyd  wird  durch  ein  Asbest- 
filter  mit  Hilfe  der  Wasserpumpe  tiltrirt  und  darauf  sorgfaltig  mit  Wasser 
gewaschen.  Der  Trichterinhalt  ^^'ird  darauf  in  dasselbe  Becherglas  ge- 
spült, in  welchem  die  Manganfällung  geschah:  man  fügt  einen  möglichst 
geringen  Ueberschufs  von  Oxalsäurelösuug  hinzu,  verdünnt  auf  60  bis  75^^, 
versetzt  mit  3  bis  4*^'^  Schwefelsäure  und  erhitzt  einige  Minuten  auf  70 
bis  80^1  Die  überschüssige  Oxalsäure  ^ird  mit  übermangansaurem  Ka- 
lium zurücktitrirt. 
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Den  Vorträgen,  welche  am  19.,  20  und  21.  September  1882  bei  den 
Versammlungen  des  hon  and  Steel  Institute  in  Wien  gehalten  wurden, 
entnehmen  wir  folgende  Mittheilungen. 

P.  V.  Ttinner  besprach  die  Lage  der  Eisenindustrie  in  Steierntarl;  und 
Kärnten  und  A.  v.  Kcrpehj  das  Eisenhiittemcesen  in  Ungarn.  Bezüglich  beider 
Vorträge  mag  auf  die  Oesterreichische  Zeitschrift  für  Berg-  und  HiUten- 
tcesen.^  1882  S.  463  verwiesen  werden. 

Die  Stahlschienenfabrikation  bei  Vencendung  von  Braunkohlen  in  Teplitz 

behandelte  A.  Kurzicernhart,  Betriebsdirektor  des  Teplitzer  Walzwerkes. 

Das  nordwestböhmisclie  Braunkolilenbecken  theilt  sich  in  mehrere  kleinere, 
von  welchen  das  wichtigste  das  sogen.  Aufsig-Teplitz-Saazer  Becken  ist.  Die 
Längsrichtung  dieses  letzteren  ist  von  Südwest  nach  Nordost  gerichtet  und  be- 
trägt etwa  ßOkni.  während  die  Breite  zwischen  25  und  4^m  schwankt,  im  südlichen 


242  Ueber  Neuerungen  im  Eisenhüttenwesen. 

Theile  überhaupt  gröfser  ist  als  im  nördlichen.  Die  Mächtigkeit  des  Haupttlötzes 
wechselt  zwischen  10  und  30m  ^  an  manchen  Stellen  ist  sogar  eine  3Iächtigkeit 
von  38m  bekannt.  Die  Tiel'e  des  Flötzes  ist  nirgends  grölser  als  20üm.  durch- 
schnittlich nur  100m  und  an  einigen  Stellen  so  gering,  dafs  mit  Vortheil  Tage- 
bau betrieben  wird.  Der  Aschengehalt  der  Braunkolile  beträgt  2  bis  8  Proc, 
der  Wassergehalt  etwa  15  bis  20  Proc. :  etwa  200k  dieser  Braunkohle  sind  Ichm 
weichen  Holzes  gleichwerthig.  Die  Gestehungskosten  dieser  Kohle  sind  äul'serst 
gering  und  betragen  für  It  nur  2  bis  2,40  M.  Trotz  dieser  günstigen  Verhältnisse 
kann  erst  seit  dem  J.  1858  von  einem  wirklichen  Bergbaue  gesprochen  werden, 
welcher  sich  jedoch  so  schnell  entwickelte,  dal's  im  J.  1881  bereits  6000000t 
gefördert  wurden. 

Auf  Grund  dieser  Kohle  und  der  billigen  Wasserstrafse ,  welche  einen 
billigen  Bezug  von  englischem  Roheisen  über  Hamburg  ermöglicht,  entstand 
im  J.  1873  in  der  Nähe  von  Teplitz  eine  Bessemerhütte  und  ein  Walzwerk, 
welches  seit  dem  Beginne  des  J.  1881  seinen  Betrieb  nach  dem  basischen  Ver- 
fahren eingerichtet  hat  (vgl.  1882  243  *  42).  Die  Einrichtungen  dieser  Hütte 
unterscheiden  sich  in  so  fern  von  denen  anderer  Hütten,  als  sie  speciell  auf 
böhmische  Braunkohle  berechnet  sind,  mit  möglichstem  Ausschlufs  von  Kokes, 
welcher  gerade  hier  sehr  theuer  ist.  Nur  bei  der  Erwärmung  der  Bessemer- 
retorte und  der  Pfanne  reicht  die  Braunkohle  nicht  aus  und  mufs  dieselbe 
durch  Kokes  unterstützt  werden. 

Wie  jeder  langtlammige  Brennstotf  so  hat  auch  die  Braunkohle  die  Eigen- 
schaft die  bei  ihrer  Verbrennung  entwickelte  Wärme  zum  geringsten  Theile  an 
dem  Punkte  der  unmittelbaren  Entzündung  abzugeben,  so  dafs  hier  ein  kleiner 
Procentsatz  Kokes  unterstützend  eingreifen  mufs.  Es  handelt  sich  bei  der  Re- 
torte darum,  die  Obertläche  des  Retortenbodens  entsprechend  heifs  zu  bekommen, 
also  jene  Stelle,  auf  welcher  der  Brennstotf  unmittelbar  aufsitzt  und  die 
aufserdem  durch  die  Zufülirung  des  Gebläsewindes  theilweise  sogar  einer  Ab- 
kühlung ausgesetzt  ist.  Die  Erfahrung  hat  gezeigt,  dafs  man  mit  der  Braunkohle 
den  Retortenboden  nicht  hinreichend  anzuwärmen  im  Stande  ist.  In  Teplitz 
legt  man  grofsen  Werth  darauf,  die  Retortenboden  lange  zu  erhalten,  und  ptlegt 
nach  jeder  Hitze  durchschnittlich  nahezu  2  der  6  im  Retortenboden  vorhandenen 
saueren  Düsen  auszustofsen,  was  für  die  p]rhaltung  des  Bodens  vortheilhaft 
ist.  da  sich  keine  so  tiefen  Trichter  bilden  können.  Selbstverständlich  wird 
hierdurch  die  Obertläche  des  Retortenbodens  ziemlich  stark  abgekühlt,  da  die 
eingeschmierte  Masse,  gewönlich  sauere  Quarzchamotte-Masse,  beim  Wiederan- 
wärmen der  Retorten  die  Wasserdämpfe  entweichen  läfst  imd  hierdurch  die 
Temperatur  der  unteren  Brennstotfschichten  sehr  herabsetzt.  Die  aus  der  Braun- 
kohle entwickelten  Gase  steigen  naturgemäfs  gleich  aufwärts  und  gelangen  erst 
in  höheren  Schichten  zu  einer  entsprechend  vollständigen  Verbrennung,  wo  sie 
dann  auch  die  umgebenden  Retortenwände  entsprechend  erhitzen,  während  der 
untere  Theil,  namentlich  die  Obertläche  des  Retortenbodens.  kalt  und  beinahe 
schwarz  bleiben  würde.  Es  werden  daher  nach  jenen  Hitzen,  nach  welchen 
sich  der  Boden  kalt  zeigt,  etwa  15k  Kokes  in  die  Retorte  geworfen  und  hierauf 
150k  Braunkohle  zugesetzt.  Die  kurzllammigen  Kokes  geben  die  Hitze  unmittelbar 
auf  die  Oberdäche  des  Retortenbodens  ab  und  es  gelingt  hierdurch,  die  um  die 
Düse  herumgeschmierte  Masse  gründlichst  auszutrocknen  und  zu  brennen,  sowie 
den  Retortenboden  weifs  zu  bekommen.  Mit  dieser  BrennstotTgattung  ptlegt 
man  binnen  5  Minuten  Blasezeit  die  Retorte  hinreichend  heifs  zu  haben,  um 
den  Roheissnabstich  vornehmen  zu  können. 

Die  in  Teplitz  übliche  Arbeit  mit  der  Pfanne  macht  es  jedoch  angezeigt, 
auch  zum  Aushitzen  derselben  etwas  Kokes  zu  verwenden.  Es  werden  in 
Teplitz  mit  einer  Gufspfanne  hinter  einander  bis  zu  120  und  unter  günstigen 
Umständen  selbst  die  doppelte  Anzahl  Hitzen  gegossen,  ohne  die  Pfanne  zu 
wechseln.  Da  hierbei  die  AusgufsötTnung  von  inwendig  eingesetzt  wird,  so 
wird  die  Pfanne  nacli  jeder  Hitze  sehr  stark  mit  Wasser  gekühlt.  Es  geschieht 
dies  in  der  Weise,  dafs  der  Arbeiter  einen  Patzen  Thon  in  die  Gufsötfnung 
wirft,  wonach  die  Hohlpfanne  mit  Wasser  angefüllt  wird.  Erst  nach  einer 
derartigen  Abkühlung  der  Pfanne  wird  der  neue  Ausgufs  eingesetzt.  Dafs 
hierbei  die  porösen  Wände  der  Pfanne  selir  viel  Wasser  aufnehmen,  ist  natürlich 
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und  maelit  es  die  kurze  Zeit,  welche  zur  Verfügung  steht,  um  dieselbe  wieder 
lieifs  genug  zu  bekommen,  wünschenswerth,  manchmal  hierzu  Kokes  zu  nehmen 
und  zwar  werden  dann  etwa  15^  Kokes  und  2  Körbe  Braunkohle  verwendet. 
Zu  allen  übrigen  Feuerungszwecken ,  auch  für  die  sämmtlichen  Dampfkessel, 
wird  nur  Braunkohle  benutzt. 

Das  Erwarmen  des  Spiegeleisens  und  des  Kalkes  wird  in  Teplitz  zusammen 
mit  einer  und  derselben  Feuerung  durchgeführt,  indem  das  Anwärmen  des 
Kalkes  nur  durcli  jene  Ueberhitze  bewerkstelligt  wird,  welche  von  der  Erwärmung 
des  Spiegeleisens  entweicht.  Das  Spiegeleisen  wird  somit  nicht  im  tlüssigen, 
sondern  im  stark  vorgewärmten  Zustande  zugesetzt  und  zwar  so  heifs.  als  es 
möglich  ist.  um  das  Spiegeleisen  eben  nicht  zum  Schmelzen  zu  bringen.  Ist 
diese  niedrige  Temperatur  einerseits  ein  Nachtlieil,  so  bringt  sie  andererseits 
den  Vortheil,  dafs  man  bei  diesem  Vorgang  sicher  ist,  dafs  der  ganze  Mangan- 
gehalt des  Spiegeleisens  zur  Wirkung  kommt.  Es  ist  der  Zusatz  eines  stark 
vorgewärmten,  anstatt  tlüssigen  Spiegeleisens  ein  Mittel,  um  die  Gleichmäfsigkeit 
des  erzeugten  Stahles  beti-eil's  der  Härte  zu  befördern.  Zii  diesem  blofsen  Vor- 
wärmen reicht  aber  die  Braunkohle  vollständig  aus,  ohne  dafs  Gasfeuerang 
nothwendig  wäre,  und  gibt  sogar  noch  genügende  Hitze,  um  durch  die  abziehende 
Ueberhitze  Kalk  auf  Gelliglut  zu  bringen.  Der  zur  Vorwärmung  des  Spiegel- 
eisens und  Kalkes  dienende  Ofen  hat  eine  gewöhnliche  direkte  Trejipenrost- 
feuerung.  zu  deren  Heizung  nur  Nufskohlel  verwendet  wird,  von  welcher  100^ 
etwa  16  Pf.  am  Ofen  kosten.  Das  Spiegeleisen  befindet  sich  auf  einem  dachen 
Herde,  ähnlich  wie  in  einem  Schweifsofen,  welclier  mit  einem  Fuchse  endigt. 
Der  Fuchs  mündet  in  einen  Thurm  von  quadratischem  Querschnitte,  in  welchem 
sich  über  einander  mehrere  wechselseitig  gegen  einander  geneigte  Etagen  be- 
ünden.  auf  denen  der  Kalk  liegt;  der  Thurm  setzt  sicli  oben  in  einen  feuerfest 
ausgemauerten  Kamin  von  kreisförmigem  Querschnitte  fort.  Unmittelbar  am 
unteren  Ende  des  Kamines  lindet  durch  eine  Seitenöft'nung  des  Thurmes  die 
Aufgabe  des  Kalkes  statt,  welcher  auf  den  Etagen  nach  abwärts  gleitet  und 
schliefslich  dieselben  bedeckt,  so  dafs  die  Ueberhitze  durch  die  Zwischenräume 
des  Kalkes  aufsteigen  mufs.  Da  Teplitz  seinen  Kalk  nicht  selbst  brennt,  sondern 
denselben  bereits  gebrannt  bezieht,  so  kommt  es  vor,  dafs  manchmal  ziemlich 
viel  feiner,  zerfallener  Kalk  entsteht;  um  nun  in  solchen  Fällen  zu  verhindern, 
dafs  derselbe  auf  den  Etagen  sich  zu  fest  schliefst  und  dadurch  den  Zug  des 
Ofens  beeinträchtigt,  so  sind  an  den  Seilenwänden  des  Thurmes  senkrechte 
Schlitze  gemauert,  durch  welche  die  Ueberhitze  in  reichlicherem  Mafse  aufsteigt, 
wenn  der  Kalk  nicht  genügend  Zwisclienraum  gewährt,  so  dafs  in  jedem  Falle 
der  Zug  zur  Vorwärmung  des  Spiegeleisens  nicht  leidet.  Selbstverständlich 
wird  in  solchen  Fällen  der  Kalk  etwas  weniger  gut  vorgewärmt.  Diese  Ein- 
richtung der  gleichzeitigen  Vorwärmung  des  Spiegeleisens  und  Kalkes  hat  sich 
sehr  gut  bewährt.  Man  braucht  für  jede  Hitze  zur  Vorwärmung  des  Kalkes 
und  Spiegeleisens  etwa  4tK)i<  Nufskohle.  Eine  Hitze  von  6t,5  Roheiseneinsatz 
Jür  Schienenstahl  bekommt  einen  Zusatz  von  370k  Spiegeleisen  und  860^  Kalk. 

Besonders  wichtig  ist  die  Verwendung  der  Braunkohle  zum  Schmelzen  des 
Roheisens  mittels  Siemens' scher  Gasöfen.  Der  Einsatz  in  einen  solchen  Ofen 
beträgt,  wie  erwähnt.  6t.5  Roheisen.  Der  Herd  ist  3m.8  lang.  2m  breit;  die 
Oberlläche  des  Eisenbades  steht  in  der  vollen  Herdbreite,  jedoch  beträgt  die 
Länge  nur  Sm.  die  gröfste  Tiefe  in  der  Mitte  Om.S.  Die  Gas-  und  Luftkammern 
bilden  den  Unterbau  für  den  Herd,  so  dafs  man  also  stehende  Regeneratoren  hat. 
Der  Inhalt  einer  Luftkammer  beträft  15cbm.5.   der   einer  Gaskammer   14chni.5. 


1  Unter  Nufskohle  versteht  man  jene  Kohle,  in  welcher  die  kleinsten 
Stückchen  einen  Cubikinhalt  von  0<-'c,75,  die  gröfsten  Stückchen  einen  Cubik- 
inhalt  von  36tc  besitzen.  Die  näclist  kleinere  Sorte  wird  mit  Lösche  bezeichnet ; 
sie  enthält  Alles,  was  noch  kleiner  ist  als  Nufskohle,  also  auch  den  ganzen 
bei  der  Kohlensortirung  abfallenden  Staub.  Die  nach  der  Nufskohle  näclist 
gröfsere  Kohle  ist  Mittelkohle  Nr.  2.  welche  Stückchen  von  über  36'^c  bis  etwas 
unter  Faustgröfse  enthält.  Mittelkohle  Nr.  1  enthält  nur  Stücke  von  Faust- 
gröfse  und  darüber.  Stückkohle  kommt  im  Teplitzer  Walzwerk  gar  nicht  zur 
Verwendung. 
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Als  Umsteuerungsveutile  dienen  gewöhnlicli  g^ifseisenie  Kreuzklappen.  Ein 
solcher  Ofen  schmilzt  in  2  Standen  eine  Hitze  von  obengenanntem  Einsätze, 
so  dal's  ein  Ofen  in  24  Stunden  leicht  8  Hitzen  macht.  Es  ist  mit  diesen  Oefen 
in  derselben  Zeit  auch  bei  dem  saueren  Prozesse  geschmolzen  worden,  wobei 
mit  an  Silicium  ziemlich  reichem  Eisen,  selbst  bei  einem  Zusätze  von  50  Proc. 
Stahlabfällen,  gleichfalls  die  Schmelzdauer  nicht  länger  war  und  das  Eisen 
aufserordentlich  heifs  vom  Ofen  lief.  Der  Brennstoff  zu  dieser  Feuerung  ist 
gleichfalls  ausschliefslich  nur  Nufskohle.  Die  Gasgeneratoren  der  älteren  Oefen 
haben  gewöhnliche  Planroste,  die  neueren  aber  Treppenroste.  In  letzteren  kaim 
man  auch  Nufskohle  Nr.  2  verwenden,  welche  Sorte  zwischen  Lösch-  und  Nufs- 
kohle  Nr.  1  steht  und  bei  Planrosten  durchfällt.  Man  hat  auf  diesen  Treppen- 
rosten sogar  versucht.  Lösche  zu  verwenden,  von  welcher  ItW^  nur  etwa  3  Pf. 
kosten,  und  gelangte  auch  mit  diesem  Brennslolfe  zum  Ziele;  nur  wurde  die 
Production  etwas  vei'langsamt ,  so  dafs  man  aus  diesem  Grunde  auf  die  Ver- 
wendung der  Lösche  verzichtete.  Als  Gesammtrostfläche  entfällt  auf  jeden 
Ofen  5  bis  8qm.  Die  Brennstoffschicht  hat  bei  den  Generatoren  mit  Planrosten 
eine  mittlere  Höhe  von  0^,8,  bei  den  Treppenrostgeneratoren  eine  gleichmäfsige 
Dicke  von  0di,52.  Das  aus  den  Generatoren  gesammelte  Gas  gelangt  in  einen 
Sammelkasten  aus  Blech,  welcher  nach  unten  offen  in  einem  gufseisernen 
Wasserbehälter  steht,  in  welchem  sich  ein  grofser  Theil  des  Theeres ,  des 
Wassers  und  Flugstaubes  niederschlägt.  Mit  Rücksicht  auf  den  hohen  Wasser- 
gehalt der  böhmischen  Braunkohle  scheint  eine  solche  Condensationsvorrichtung 
angezeigt.  Aus  diesem  Sammelbehälter  gelangt  das  Gas  direkt  zur  Gasklappe. 
Der  Zug  wird  so  geregelt,  dafs  das  Gas  im  Ofen  eine  Spannung  unter  lat  be- 
sitzt, so  dafs  niemals  Flämmchen  aus  den  Gucklöchern  des  Ofens  herausschlagen, 
sondern  vielmehr  Luft  von  aufsen  eingesaugt  wird.  Man  läfst  also  den  Ofen 
mit  sehr  starkem  Zuge  gehen  und  erreicht  auf  diese  Art  das  beste  Resultat, 
während  man,  wenn  mau  dem  Gase  im  Herde  eine  Spannung  gibt,  wie  man 
es  bei  Siemeus-Oefen  häufig  sieht,  nicht  nur  langsamer  schmilzt  und  Häute 
bekommt,  sondern  sich  auch  der  Gefahr  aussetzt,  das  Gewölbe  anzugreifen. 

Die  Oefen  erfordern  für  100k  geschmolzenen  Eisens  45k  Nufskohle;  der 
Schmelzherd  ist  in  allen  seineu  Theilen  mit  Dinassteinen  zugestellt.  Die  Feuer- 
brücken werden  nach  Bedarf  während  des  Betriebes  selbst  reparirt,  ohne  dafs 
hierdurch  Aufenthalt  entsteht ;  ebenso  werden  die  Seitenwände  des  Herdes  aus- 
gebessert. Ein  Gewölbe  hält  etwa  600  Hitzen;  nach  Verlauf  dieser  Zeit  ist 
auch  der  Boden  so  uneben  geworden,  dafs  ein  gutes,  vollständiges  Ausrinnen 
des  Ofens  nicht  melir  sicher  vor  sich  geht,  so  dafs  man  es  vorzieht,  nach  etwa 
600  Hitzen,  also  nach  ungefähr  3  monatlicher  Betriebszeit,  den  ganzen  Herd  neu 
zuzustellen.  Um  vortheilhaft  zu  schmelzen,  ist  es  angezeigt,  dafs  für  je  2  Oefen 
ein  Kamin  von  lm,5  Durchmesser  und  45m  Höhe  zur  Verfügung  steht. 

Der  Natur  des  Flammofens  entsprechend,  unterliegt  das  Eisen  beim  Um- 
schmelzen  mit  Braunkohle  im  Siemens-Ofen  einer  kleinen  Aenderung  in  seiner 
chemischen  Zusammensetzung.  Früher,  bei  dem  saueren  Pi'ozesse ,  pflegte  ein 
Eisen,  welches  mit  etwa  2,5  Proc.  Silicium  in  den  Ofen  eingesetzt  wurde,  mit 
einem  Gehalt  von  nur  2,25  Proc.  Silicium  aus  dem  Ofen  zu  laufen,  so  dafs 
also  der  Siliciumgehalt  eine  nicht  unwesentliche  Abnahme  erfahren  hat.  In 
viel  höherem  Mafse  ändert  sich  gegenwärtig  bei  dem  basischen  Prozesse  der 
Mangangehalt  des  Roheisens,  indem  ein  Eisen,  welches  vor  dem  Schmelzen 
etwa  2  Proc.  Mangan  enthält,  meist  mit  einem  Gelialte  von  etwa  nur  mehr 
0,6  Proc.  aus  dem  Ofen  läuft. 

Das  Tepiitzer  Walzwerk  gebraucht  zur  Durchführung  des  basischen  Pro- 
zesses täglich  bei  etwa  20  Hitzen  zu  je  6  bis  6^,5  Ausbringen  132t  Braunkohlen 
und  etwa  160k  Kokes;  somit  beträgt  die  angewendete  Kokesmenge  nur  etwa 
0,1  Procent  des  ganzen  verbrauchten  Brennstoffes,  so  dafs  die  Brannkohle  beinahe 
den  ganzen  Anforderungen  zur  Dui'chführung   dieses  Prozesses   gewachsen  ist. 

Herstellung  dichter  Stahlgüsse.  Nach  A.  Pourcel  ist  das  in  Terre- 
Noire  gebräuehliclie  Verfahren  der  Anfertigung  dichter  Stahlgüsse  erfolg- 
reich in  England,  HclnAcden  und  Amerika  eingeführt  worden. 
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Die  in  Terre-Noire  noch  jetzt  betriebene  Fabrikation  ist  augenblicklich 
gerichtet  auf  die  Herstellung  grofser  Gufsstücke  und  die  Methode  des  Anlassens 
und  Teraperns,  denen  das  Metall  unterworfen  werden  mufs,  um  ihm  alle  die 
Eigenschaften  zu  geben,  welche  seiner  chemischen  Beschaflfenhcit  entsprechen. 
Das  Endziel  ist  die  Ersetzung  des  Gufseisens  für  alle  Constructionszwecke  im 
Maschinenbau  durch  Stahl;  doch  liegt  die  Lösung  dieser  Aufgabe  noch  in  weiter 
Ferne.  Die  Herstellung  von  Stahlgüssen  beliebiger  Form  und  Gröfse  und  be- 
stimmter chemischer  Zusammensetzung,  welche  die  Festigkeit  und  Dichte  des 
Stahles  mit  der  reinen  Oberfläche  und  Gleichförmigkeit  des  Gufseisens  ver- 
einigen, ist  eine  schwierige  Aufgabe. 

Eine  Pariser  Maschinenfabrik  verlangte  einige  Gufsstahlcylinder  von  2ni,04 
Durchmesser  und  etwas  mehr  als  2m  Höhe  einer  gleichförmigen  Metallstärke 
von  öOmni.  Diese  Cylinder  sollten  einen  inneren  hydraulischen  Druck  von 
4:5at  aushalten,  ohne  irgend  welche  Anzeichen  einer  Durchdringung  des  Wassers 
zu  zeigen.  Das  getempei'te  Metall  sollte  eine  absolute  Festigkeit  von  wenigstens 
bO^  auf  Iqmm  und  eine  Minimaldehnung  von  8  Proc.  anzeigen.  Die  äufseren 
Oberflächen  der  bis  jetzt  gegossenen  6  Cylinder  sind  ebenso  glatt,  als  ob  sie 
von  Gufseisen  gemacht  wären,  und  dabei  ist  das  Metall  verhältnifsmäfsig  weich. 
Es  enthält  durchschnittlich  0,65  Proc.  Kohlenstoff,  1  bis  1,2  Proc.  Mangan  und 
0.25  bis  0,3  Proc.  Silicium.  Das  Metall  wird  in  Lehmformen  gegossen,  welche, 
um  den  Gasen  den  Abzug  zu  gestatten,  mit  zahlreichen  Löchern  versehen  und 
mit  gröfster  Sorgfalt  getrocknet  sind.  Das  Giefsen  geschieht  von  oben  und  nicht 
von  unten  herauf  und  nimmt  nicht  mehr  als  2  Minuten  in  Anspruch,  was 
ganz  besonders  beachtet  werden  mufs. 

Vor  mehr  als  2  Jahren  lieferte  das  Werk  von  Terre-Noire  für  die  fran- 
zösische Flotte  eine  beträchtliche  Anzahl  von  Kanonenringen  ( frettes)  für  IQcm- 
Geschütze.  Dieselben  haben  einen  äufseren  Durchmesser  von  360ni™,  einen 
inneren  Durchmesser  von  246mm  ^  eine  Met-alldicke  von  57mm  nnd  eine  Höhe 
von  265mm.  Die  Ringe  werden  aus  einem  runden  Gufsblocke  von  385mm 
Durchmesser  gesclniitten,  welcher  massiv  in  eine  eiserne  Form  gegossen  wird, 
und  gibt  jeder  Block  mehrere  Stücke.  Das  bei  dieser  Fabrikation  l)efolgte 
Verfahren  besteht  darin,  dafs  ein  Block  ziemlich  von  der  geforderten  äufseren 
Gröfse  des  Gegenstandes  gegossen  wird  und  derselbe  dann  seine  endgültige 
Form  erhält,  indem  das  überflüssige  Metall  mit  Hilfe  kräftiger  mechanischer 
Werkzeuge  ausgeschnitt:en  wird.  Li  den  meisten  Fällen  besitzt  das  unbear- 
beitete Stück  die  Gröfse,  welche  ein  entsprechend  geschmiedetes  Stück  haben 
würde:  meistentheils  hat  man  wohl  etwas  mehr  Metall  auf  der  Drehbank  zu 
entfernen.     Der  Gufskopf  ist  hierbei  natürlich  nicht  eingeschlossen. 

Ein  Ring  von  jedem  Gufsblocke,  bald  vom  Kopfe,  bald  vom  Boden,  bald 
von  der  Mitte  desselben,  wird  ausgearbeitet,  von  welchem  Proben  für  die  Zer- 
reifs-  und  Fallproben  genommen  werden.  Der  betreffende  Ring  wird  etwas 
höher  als  die  übrigen  gemacht,  nämlich  310  anstatt  265mm,  Die  Proberinge 
werden  genau  derselben  Behandlung  unterworfen  wie  alle  zu  demselben  Gusse 
gehörigen,  d.  h.  sie  werden  nach  einer  bestimmten  Vorschrift  erhitzt  und  in 
Oel  abgekühlt.  Dann  wird  ein  Probecylinder  (rondelle  d'esxai)  von  etwa  40nm> 
Höhe  auf  der  Drehbank  ausgearbeitet  und  zur  Regierungswerkstätte  geschickt, 
woselbst  er  fertig  gestellt  und  den  Fall-  und  Zerreifsproben  unterworfen  wii'd. 
Der  für  die  Fallprolje  bestimmte  Stab  ist  von  quadratischem  Querschnitte,  von 
30mm  Seite  und  180mm  Länge;  der  Ambos  wiegt  350k.  Der  Stab  mufs,  ohne 
zu  brechen,  wenigstens  15  Schläge  eines  18k  schweren  Fallgewichtes  aus  einer 
Höhe  von  2m,75  aushalten.  Die  für  die  Zerreifsprobe  bestimmten  Stäbe  haben 
13mm  Durchmesser  und  eine  Länge  von  lO^m.  Die  mindestens  zu  erfüllenden 
Bedingungen  sind:  Elasticitätsgrenze  von  30k  für  l'imm.^  absolute  Festigkeit  von 
56k  qnim  und  nach  dem  Bruche  gemessene  Dehnung  von  14  Proc.  Zwisclien 
2  Stäben  von  demselben  Ringe  ist  eine  Abweichung  von  6k  für  den  Elastici- 
tätsmodulus  und  von  7k  für  die  absolute  Festigkeit  zugelassen.  Die  folgende 
Tabelle  gibt  eine  Anzahl  von  Resultaten,  welche  zu  Terre-Noire  von  während 
dieses  Jahres  gemachten  Gufsstahlringen  erhalten  wurden. 
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Nr. 


1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

13 

14 

15 

16 

17 

18 

19 

20 


W 


m 


a: 

o 

-7- 

ü 

'^ 

PQ 

bn 

c 

•CO 

OJ 

bJO 

5 

CO 

39.4 
39.0 
41.8 
40.3 
36,1 
39.3 
37> 
38.5 
38.0 
40.0 
38.9 
39^3 
40.8 
39.8 
38.3 
37.5 
37.4 
38.5 
37^9 
36,0 


66,0 

16.6 

0,74 

65,5 

16,8 

0,72 

67.5 

15,6 

0,715 

66.7 

14,9 

0,66 

61^7 

17,9 

0,55 

66:3 

15^4 

0,70 

63,6 

18.3 

0.56 

65.2 

17.3 

o;64 

64.8 

20,1 

0,52 

66.7 

17,6 

0,55 

65.1 

18,1 

0.54 

65.9 

17.3 

0:54 

68^0 

13.2 

0.68 

i     65.6 

18^0 

0,55 

:     64.5 

17,2 

0,53 

1     63,1 

leli 

0,68 

62,6 

149 

0.64 

64,2 

14.4 

0.72 

63.0 

16:7 

0,52 

56:6 

24,2 

0.50 

24 
29 
29 
29 
29 
36 
34 
35 
45 
42 
41 
36 
45 
47 
36 
28 
26 
27 
42 


31,0 
31.8 
31:4 
31.6 
32.8 
31:0 
32,0 
32.0 
31.8 
31.0 
31.7 
31.6 
31.0 
31.5 
33.0 
32;5 
33.0 
36,0 
•) 

40.0 


Jede  dieser  Zahlen  entspricht  dem  Durchschnitt  von  2  Proben,  in  welchen 
die  Unterschiede  des  Elasticitatsmodnlus  und  der  Bruchfestigkeit  von  0,1  bis  0^,6 
für  Iqmm  schwankten.  Die  Proben  Nr.  9  bis  12  beziehen  sich  auf  Ringe,  welche 
3 mal  in  Oel  getempert  wurden.  Nr.  13  hat  eine  ziemlich  geringe  Dehnung, 
aber  eine  hohe  Bruchfestigkeit.  Es  kommen  Hitzen  vor,  welche  bei  einer 
Bruchfestigkeit  von  701^'  und  mehr  weniger  als  13  Proc.  Dehnung  ergeben.  In 
einem  solchen  Falle  w-erden  die  durch  das  Probestück  repräsentirten  Ringe 
nochmals  erhitzt  und  in  Oel  gekühlt,  aber  bei  niedrigerer  als  der  vorher  ange- 
wendeten Temperatur.  Dadurch  wird  eine  ei-heblich  gröfsere  Dehnung  erreicht 
ohne  wesentliche  Herabsetzung  der  Bruchfestigkeit.  Andererseits,  falls  die 
Bruchfestigkeit  zu  niedrig  ist  und  die  Dehnung  zu  hoch,  wird  das  zweite  Tem- 
pern bei  einer  höheren  Temperatur  als  das  erste  vorgenommen.  Im  regel- 
mäfsigen  Betriel^e  werden  alle  Ringe  bis  zu  einer  gelben  Oxydationsfarbo 
{couleur  de  jaune  oxydant)  erhitzt  und  bei  dieser  Temperatur  in  der  Richtung 
ihrer  Achse  in  ein  bestimmtes  Gewicht  Oel  getaucht.  Man  läfst  sie  im  Oele 
abkühlen  und  erhitzt  sie  dann  nochmals  auf  eine  von  hell  kirschroth  bis  dunkel 
kirschrot!)  wechselnden  Temperatur,  je  nach  der  chemischen  Zusammensetzung 
des  Metalles,  und  taucht  sie  dann  wiederum  in  ein  Oelbad.  worin  sie  bis  zum 
Erkalten  gelassen  werden. 

Das  erste  Tempern  verw^andelt  das  krystallinische  Korn  des  Stahles  in  ein 
feines,  homogenes;  das  zweite  bestimmt  das  der  chemischen  BeschafTenheit  ent- 
sprechende moleculare  Gleichgewicht  des  Metalles.  Das  Kühlen  sollte  mehr 
oder  weniger  intensiv  sein,  je  nachdem  das  Metall  mehr  oder  weniger  als 
0.3  Proc.  KohlenstotF  und  0,5  Proc.  Mangan  enthält.  Die  chemische  Zusammen- 
setzung des  für  diese  schwierige  Fabrikation  geeigneten  Metalles  liegt  zwisclien 
engen  Grenzen.  Der  Kohlenstoffgehalt  schwankt  zwischen  0,28  und  0,32  Proc, 
der  Mangangehalt  zwischen  0.6  und  0,45  Proc,  Schwefel  ist  kaum  zu  entdecken 
und  der  Siliciumgehalt  beträgt  zwischen  0,15  und  0.2  Proc.  Die  gebrauchte 
Bezeiclinung  Tempern  (trempe)  schliefst  aber  nicht  die  Idee  einer  Härtung  ein, 
so  dafs  sie  richtiger  durch  „Eintauchen"  ersetzt  würde. 


■^  5  ursprünglicher  Querschnitt.  *  Querschnitt  nach  dem  Bruche. 
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Für  sehr  grofse  Gulsstahlringe  wird  ein  2maliges  Eintauchen  in  Oel  unter 
den  beschriebenen  Bedingungen  nicht  genügen .  sondern  man  wird  es  wahr- 
scheinlich für  nöthig  finden,  dieselben  2  oder  3  mal  bei  einer  gelb  oxj'direnden 
Temperatur  einzutauchen  und  darauf  1  oder  2 mal  bei  einer  niederen  Tempera- 
tur kirschroth  oder  dunkelkirschroth. 

Bezüglich  der  Blasenräume  des  Stahles  erinnert  Pourcel  daran,  dafs  dichte 
Güsse  von  weichem  Stahl  mittels  der  Legirungen  von  Silicium,  Eisen  und 
Mangan  mit  einem  Minimum  von  Kohlenstoff  erhalten  werden.  Diejenigen 
Legirungen ,  welche  die  wesentlichen  Bedingungen  eines  niederen  Kohlenstolf- 
gehaltes  erfüllen,  sind  solche,  in  welchen  Silicium  und  Mangan  im  Verhältnisse 
ihrer  Atomgewichte  gefunden  werden,  und  ist  es  ihm  gelungen,  diese  Legirungen 
von  der  gewünschten  Zusammensetzung  mit  13,5  Proc.  Silicium  und  18  Proc. 
Mangan  herzustellen.  Dieselben  werden  rothglühend  dem  Metallbade  nach  dem 
Siemens-Martin-Prozefs  unmittelbar  vor  dem  Gusse  zugesetzt.  Das  Verfahren 
ist  in  der  That  ganz  dasselbe,  welches  bei  der  Fabrikation  weichen  Stahles 
mittels  Ferromangans  zur  Ausführung  kommt.  Aber  das  Eingeben  von  Ferro- 
mangan  in  ein  Bad  weichen  Metalles  ist  von  einer  mehr  oder  weniger  heftigen 
Reaciion,  verbunden  mit  Gasentwickelung,  begleitet.  Bei  der  Zufügung  der 
Silicium-j\Iangan-Legirung  hingegen  ist  die  intermoleculare  Wirkung  ruhig. 
Alles  Aufkochen  hört  sofort  auf,  die  Oberfläche  des  Bades  wird  ruhig  und 
keine  Gasentwickelung  durch  die  Schlacke  findet  statt.  Es  wird  allgemein  zu- 
gegeben, dafs  das  von  einem  Metallbade  in  der  Mitte  der  Feinungs-  {refining) 
Periode  entwickelte  Gas  Kohleno.xyd  ist.  Nun  ist  die  Zuführung  von  0,003  bis 
0.004  Silicium,  in  der  Form  von  Siliciummangan  und  Siliciumeisen,  genügend, 
sofort  diese  Entwickelnng  von  Kohlenoxyd  zu  hemmen.  Eine  Probe  des  Me- 
talles, genommen,  ehe  das  Silicium  zugeführt  wird,  ist  voll  von  Blasen;  nach- 
her ist  es  vollkommen  dicht  und  homogen.  Ist  dies  eine  rein  physikalisclie 
Wirkung  und  ist  es  eine  genügende  Erklärung,  zu  sagen,  dafs  das  Silicium  die 
Lösung  des  WasserstolYes  im  Metalle  bewirkt  hat?  Jedenfalls  wird  Kohlenoxyd 
vor  der  Hinzufügung  des  Siliciums  entwickelt  und  wenig  oder  gar  kein  Wasser- 
stolT,  je  nachdem  Mangan  in  geringer  Menge  im  Bade  vorhanden  oder  gänzlich 
abwesend  ist.  Das  Gas.  welches  sich  so  reichlich  entwickelt,  wenn  der  Stahl 
im  Begriffe  steht,  in  der  Form  fest  zu  werden,  ist  Kohlenoxyd,  wenigstens  in 
grofsem  Mafse.  Die  i.  J.  1877  von  Härmet  zu  Denain  und  kürzlich  von  Stead 
gemachten  Versuche  haben  diese  Thatsache  bewiesen.  Das  Metall,  welchem 
Siliciummangan  zugefügt  ist,  entwickelt  beim  Erstarren  nicht  Kohlenoxyd, 
sondern  Wasserstofftlammen  treten  auf,  welche  während  des  Giefsens  an  der 
Überdache  brennen.  Wenn  aber  das  Silicium  in  der  Form  von  Siliciumeisen 
zugefügt  wird  und  der  Stahl  nur  Spuren  von  Mangan  enthält,  so  entwickelt 
sich  keine  Spur  von  Gas,  wie  heifs  auch  das  Metall  gegossen  werden  mag.  In 
beiden  Fällen  indessen  wird  ein  von  Blasen  freier,  dichter  und  homogener 
Stalü  erhalten. 

Nach  F.  Müller  wird  Undichtigkeit  dadurch  vermieden,  dafs  mau  die  vor- 
herige Entwickelnng  des  Wasserstotfes  aus  seiner  Lösung  im  Metalle  hervorruft. 
Nun  hat  aber  in  dem  von  Pourcel  angeführten  Beispiele  weder  das  Metall, 
welches  beim  Erstarren  Wasserstoff  abgibt,  noch  dasjenige,  welches  dieses  nicht 
thut,  irgend  welche  Blasenräume.  Diese  Thatsache  kann  leicht  von  Jedem  be- 
stätigt werden  und  ist  wahrscheinlich  schon  häufig  in  solchen  Werken  beobachtet 
worden,  in  denen  die  Eigenschaften  des  Siliciums  in  der  Fabrikation  von  Güssen 
benutzt  werden,  Ist  es  nicht  auch  sehr  wohl  bekannt,  dafs  der  Zusatz  von 
Silicium  zu  Stahl  die  Löslichkeit  des  Wasserstoffes  nicht  nur  vermindert,  sondern 
fast  gänzlich  aufhebt,  wenn  nur  Spuren  von  Mangan  zugegen  sind.  So  haben 
wir  mehrere  Stahlproben,  welche  dieselben  Mengen  Kohlenstoff  und  Silicium 
—  von  letzterem  0,4  bis  0.5  Proc.  —  enthalten,  in  denen  aber  der  Mangan- 
gehalt von  0  bis  2  Proc.  wecliselt.  Alle  die  Proben  haben  ein  dichtes,  aber 
krystallinisches  Gefüge  und  ihre  Bruchdächen  zeigen  durchaus  keine  Höhlungen. 
Trotzdem  enthalten  sie  Wasserstoff  und  Stickstoff.  Aber  merkwürdigerweise 
enthält  der  Siliciumstahl  mit  nur  Spuren  von  Jlangan  nur  ein  äufserst  geringes 
Volumen  von  Gas  mit  niedrigem  Wasserstotfgeiiali .  während  der  Stahl  mit 
0,5  Proc.  Mangan  eine  sehr   heträchtliche  3Jenge    enthält,   die   sich   Sciiritt    für 
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Scliritt  mit  dem  Maugangehalte  vermehrt,  bis  das  Maximum  bei  2  Proc.  Mangan 
erreiclit  wird;  in  solchem  Stahle  ist  die  höchste  Menge  des  an  Wasserstoff 
reichsten  Gases  enthalten. 

Als  Pourcel  zuerst  die  Aufmerksamkeit  auf  diese  Widersprüche  der  Wasser- 
stort"theorie  richtete,  machte  man  den  Einwand,  dafs  die  von  ihm  untersuchten 
Metallproben,  wenn  nicht  blasig,  so  doch  jedenfalls  porös  wären  und  dafs 
sorgfältig  gehämmerter  Stahl,  welcher  weder  blasig,  noch  porös  ist,  nur  unend- 
lich kleine  Mengen  von  Gas  ergebe.  ISlun  liefert  aber  ein  Metall,  mit  nur  Spuren 
von  Mangan  und  mit  Siliciumeisen  hergestellt,  nicht  mehr  Gas  als  ein  gewöhn- 
licher gehämmerter  Stahl ;  ferner  gibt  Gufsstahl  von  der  angegebenen  Zusammen- 
setzung, ohne  gehämmert  zu  sein,  doch  nicht  mehr  Gas  als  gehämmerter  Stahl, 
der  seine  krystallinische  Structur  verloren  hat  und  durch  Wiedererhitzen  und 
Eintauchen  in  Oel  in  einen  Zustand  vollkommenen  molecularen  Gleichgewichtes 
gebracht  ist.  Man  könnte  vielleicht  sagen,  dafs  das  Metall  alle  seine  mechani- 
schen Eigenschaften  entwickelt,  sobald  der  in  Verbindung  oder  Lösung  gehaltene 
Wasserstoff  entfei-nt  wird. 

Metall,  welches  mit  Siliciumeisen  dargestellt  ist,  bleibt  immer  spröde  unter 
den  Fallproben  und  gibt  bei  der  Zerreifsprobe  nur  niedrige  Dehnungen  bei 
niedriger  und  veränderlicher  Bruchfestigkeit.  Diese  üblen  Eigenschaften  kommen 
beim  Schmieden  zu  Tage.  Das  Metall  bricht  unter  den  Hammerschlägen,  während 
mit  Siliciummangan  geraachter  Stahl  sich  in  einer  viel  mehr  befriedigenden 
Weise  bearbeiten  läfst. 

Pourcel  hat  niemals  die  Ansicht  ausgesprochen,  dafs  durch  intermoleculare 
Reaction  Silicium  das  Kohlenoxyd  zersetze  und  Kohlenstoff  frei  mache,  sondern 
dafs  bei  Gegenwart  von  Silicium  keine  Reaction  zwischen  Kohlenstoffeisen  und 
Eisenoxyd  möglich  ist.  Es  ist  das  Silicium,  welches  oxydirt  wird,  so  dafs 
Kohlenoxyd  nicht  gebildet  werden  kann,  und  ein  Silicat  ist  das  Product  der 
intermolecularen  Reaction.  F.  Müller  fand  in  einigen  Gufsblöcken  WasserstotT 
und  behauptete  darauf  hin,  Wasserstoff  verursache  die  Höhlungen.  Es  ist  je- 
doch nicht  bewiesen,  dafs  das  Verhältnifs  des  Wasserstoffes  mit  dem  der 
Höhlungen  steigt;  im  Gegentheil  enthält  dichter  Stahl  bisweilen  ebenso  viel 
Wasserstoff',  als  wäre  er  durchlöchert  wie  ein  Sieb.  Stickstoff  ist  unschuldig. 
Kohlenoxyd  existirt  gewifs  im  flüssigen  Stahle  und  tritt  wiederum  auf,  wenn 
der  Stahl  erstarrt,  und  sehr  reichlich  beim  Aufwallen  des  Stahles  in  den  Gufs- 
formen ;  dann  verschwindet  es.  Es  kann  nicht  wieder  im  Blocke  nachgewiesen 
werden;  darum  soll  es  an  den  im  Stahle  gefundenen  Blasen  unschuldig  sein? 
Dieses  Ürtheil  ist  einer  erneuten  Prüfung  bedürftig.  (Fortsetzung  folgt.") 


MuschelscMeber  mit  Entlastungskolben. 

Die  Entlastungseinrichtung,  bei  welcher  der  Schieber  mittels  einer  Gelenk- 
stange an  einem  Kolben  aufgehängt  ist  (vgl.  1866  181*179),    hat   den  Uebel- 

stand,  dafs,  wenn  die  Kolbentläche  nahezu 
gleich  der  Schieberfläche,  also  die  Entlastung 
möglichst  vollständig  ist,  bei  der  Bewegungs- 
umkehrung  des  Schiebers  leicht  ein  Aufkippen 
desselben  eintritt,  namentlich  bei  schnellem 
Gange.  Um  dies  zu  vermeiden,  hat  die  Societe 
Maresca  und  Comp,  in  Neapel  ("•■"D.  R  P.  Nr.  17  717 
Kl.  14  vom  12.  August  1881)  die  beistehend  dar- 
gestellte Anordnung  getroffen.  Der  Schieber  ist 
hier  mittels  z-ieeier  Gelenkstangen  an  einem  mit 
dem  Entlastungskolben  fest  verbundenen  Querstück 
aufgehängt  und  kann  daher  nur  eine  Parallelbe- 
wegung ausfuhren.  Ein  Abheben  des  Scliiebeivs 
würde  in  diesem  Falle  nur  möglich  sein,  wenn 
der  Schieber  durch  seine  Mittellage  geht,  der  Ent- 
lastungskolben also  seine  Bewegung  umkehrt  und 
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wenn  in  diesem  Augenblicke  die  Summe  aus  der  Kolbenreibung  und  dem  der 
Kolbenbewegung  entsprechenden  Beschleunigungsdruck  grölser  ist  als  der  auf 
den  Scliieber  treffende  üeberdruck. 

Roberts'  Wellenkraftmaschine. 

Zur  Nutzbarmachung  der  Wellenbewegung  des  Wassers  will  J.  L.  Roberts 
in  JacksonviUe,  Florida  (*  D.  R.  P.  Kl.  88  Nr.  17  481  vom  23.  August  1881) 
eine  Reihe  neben  einander  liegender  Schwimmer  benutzen ,  welche  durch  die 
herankommenden  Wellen  gehoben  werden  und  dann  vermöge  ihres  Eigen- 
gewichtes wieder  sinken.  Mit  jedem  Schwimmer  ist  eine  Zalinstange  ver- 
bunden, welche  so  geführt  ist,  dals  sie  bei  der  Aufwärtsbewegung  an  einem 
Sperrrad  vorüber  gleitet,  während  sie  bei  der  Abwärtsbewegung  mit  diesem 
Rad  in  Eingriff  kommt  und  dasselbe  mitnimmt.  Durch  die  wechselweise 
Wirkung  der  neben  einander  liegenden  Schwimmer  beziehungsweise  der  Zahn- 
stangen und  Räder  soll  die  gemeinschaftliche  Welle  der  letzteren  in  dauernde 
Drehung  versetzt  werden.     (Vgl-    Wellner  1882  244 ""  100.) 

Verfaliren  zum  Walken  von  Hüten  n.  dgl. 

W.  A.  Baqlin  und  J.  Gray  in 
Brooklyn  O'D.'R.P.  Kl. 41  Nr.  17 772 
vom  27.  Juli  1881)  bringen  die  zu 
walkenden  Hüte  u.  dgl.  in  durch- 
löcherte elastische  Röhren  E  und 
setzen  dann  diese  Walkröhren  in 
einem  Apparat  (einer  Drucktrom- 
mel) wiederholter  Pressung  und 
Di'ehung  aus. 

Die  Walkröhren  E  werden  auf 
dem  endlosen  Tuch  I  in  den  ring- 
förmigen Hohlraum  D  der  bei- 
stellend veranschaulichten  Walk- 
maschine eingeführt.  Dieselbe  be- 
steht aus  einem  äufseren  festen 
Mantel  C  und  einer  mit  (^uerstäbenb 
versehenen  rotirenden  Trommel. 
Der  Mantel  taucht  unten  in  einen  mit  erhitztem  Wasser  gefüllten  Behälter  F. 
welcher  durch  Löcher  bei  e  mit  dem  Walkraum  in  Verbindung  steht.  Bei  M 
treten  die  Walkröhren  durch  die  Thürötfnung  aus  der  Maschine. 

Mittel  zur  Festigung  von  Seilen. 

Die  Litzen  getheerter  Seile  erhalten ,  da  sie  zur  Entfernung  des  Theer- 
überschusses  durch  enge  Oeffnungen  gezogen  werden,  sehr  geglättete  Oberflächen, 
wodurch  die  Reibung  der  einzelnen  Litzen  unter  einander  vermindert  wird. 
C.  Kortüm  in  Berlin  (D.  R.  P.  Kl.  73  Nr.  19240  vom  20.  December  1881)  beseitigt 
diesen  Uebelstand  dadurch,  dafs  er  die  getheerten  und  abgestrichenen  Garne 
und  Litzen  mit  Harzpulver  bestreut.  Auch  ungetheerte  Hanfseile  werden  auf 
diese  Weise  behandelt,  um  die  Festigkeit  derselben  zu  erhöhen. 

Elektrischer  Accumulator  von  0.  Schulze  in  Strafsburg. 

Von  den  Accumulatoren,  welche  sich  in  der  Elektricitätsausstellung  zu 
München  befunden  haben,  bieten  die  von  0.  Schulze^  Elektrotechniker  der  El- 
sässischen  Elektricitätsgesellschaft  zu  Strafsburg,  angegebenen  in  Bezug  auf 
Anordnung  und  Herstellung  etwas  Neues.  Diese  Accumulatoren  sind  nämlich 
von  kleinen  Abmessungen  und  prismatiscli,  23cm  hoch  und  12cni  im  Quadrat. 
Jeder  derselben  besteht  aus  30  neben  einander  in  Metallklemmen  aufgehängten 
Bleiplatten,  welche  vor  ihrer  Verwendung  mit  Schwefel  behandelt  sind.  Die 
Röstung  mit  Schwefel  bezweckt  die  Herstellung  einer  möglichst  porösen  Ober- 
fläche. Durch  einfache  elektrische  Behandlung  des  Elementes  in  angesäuertem 
Wasser   wird  dann    der  Schwefel   wieder  ausgeschieden    und    es    entstellen    in 
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weiterer  Folge,  wie  bei  den  bekannten  Accumulatoren  von  Plante  und  Faure 
(vgl.  1882  244' 201),  die  Bleioxj^d-  bezieh.  Bleischwammschichten.  Das  Blei- 
gewicht eines  solchen  Äc/iu/ze'schen  Accumulators  ist  8k,  mit  einer  Obertläche 
von  lqiii,2;  das  Gesaramtgewicht  beträgt  einschlielslich  des  hölzernen  Kastens 
und  der  Füllung  10k,5.  Der  Widerstand  des  Elementes  beträgt  nur  U,005  Ohm 
im  geladenen  Zustande;  derselbe  wächst  jedoch  bei  der  Entladung  bis  etwa 
0,015  Ohm.  Die  elektromotorische  Kraft  ist  2,15  Volt,  die  Leistungsfähigkeit 
ist  bis  jetzt  löOOOmk  in  der  Sekunde.  Die  Entladung  kann  sehr  schnell  erfolgen 
und  es  genügt  ein  einziges  Element,  um  einen  Kupferdraht  von  4mm  Stärke 
sofort  zu  schmelzen.  E — e. 

Verfahren  zum  Sclmtz  der  Silberschiclit  von  Spiegeln, 

Nach  W.  Hasenöhrl  und  G.  Steingraber  in  Wien  (D.  R.  P.  Kl.  32  Nr.  19584 
vom  14.  Januar  1882)  wird  die  Silberschicht  zunächst  mit  einem  Gemenge  von 
Zinkstaub  und  fein  vertheiltem  Kupfer  bedeckt  und  in  eine  Metalllösung  ge- 
bracht. Dann  kommt  der  Spiegel  in  dasjenige  Metallbad,  in  welchem  er  auf 
galvanischem  Wege  mit  der  eigentlich  schützenden  Metallschicht  bedeckt  wird. 
Hierbei  wird  die  negative  Elektrode  über  dem  Spiegel  oder  dieser  unter  der 
Elektrode  hin-  und  herbewegt.  Ist  ein  genügend  starker  Metallniederschlag 
erzeugt,  so  wird  derselbe  erforderlichenfalls  noch  mit  einem  Anstrich  versehen. 


^O"! 


Ersetzung  der  Salpetersäure  in  galvanischen  Elementen  durch.  Wasser- 
stoffsuperoxyd. 

Landolt  hatte  den  Vorschlag  gemacht,  in  den  Grore'schen  und  Bimsen  sehen 
Elementen  die  Salpetersäure  durch  Wasserstoffsuperoxyd  zu  ersetzen.  A.  König 
{Annalen  der  Physik^  1882  Bd.  17  S.  347)  hat  nun  Versuche  mit  einer  2,25  Proc. 
Wasserstoffsuperoxyd  haltigen  Lösung  gemacht  und  zwar  diente  als  Mafseinheit 
ein  Danie/rsches  Element,  in  welchem  das  Zink  in  concentrirte  Zinksulfatlösung 
tauchte;  ebensolche  Elemente  wurden  auch  zur  Compensation  benutzt.  Ein 
Grore'sches  Element  (Salpetersäure  von  1,33  sp.  G.  und  verdünnte  Schwefel- 
säure mit  10  Proc.  Gehalt  an  H.)S04)  ergab  unmittelbar  nach  dem  Zusammen- 
setzen eine  elektromotorische  Kraft  von  1,74  D;  nachdem  das  Element  20  Mi- 
nuten lang  ungeschlossen  gestanden  hatte,  war  dieselbe  auf  1,72  D  und  später 
nach  50  Minuten  langem  Schlüsse  der  Säule  ohne  weiteren  Widerstand  in  sich 
selbst  auf  1,65  D  gesunken.  Unter  gleichen  Umständen  ei-gab  dasselbe  mit 
Wasserstoffsuperoxyd  gefüllt  die  Werthe  1,43,  1,38  und  1,21  D.  Die  Lösung 
von  Wasserstoffsuperoxyd  zeigte  nachher  noch  einen  Gehalt  von  2,16  Proc. 
H'202.  Wurde  die  Wasserstoftsuperoxydlösung  mit  I/jq  ihres  Volumens  H2SO4 
gemischt,  so  verminderte  sich  die  anfängliche  elektromotorische  Kraft  auf  1,33  D, 
während  sie  bei  der  Ersetzung  der  verdünnten  Schwefelsäure,  in  welche  das 
Zink  eintaucht,  durch  concentrirte  Chlornatriumlösung  auf  1,53  D  stieg. 

Ein  jB4m.?en'sches  Element,  bei  dem  Flüssigkeiten  von  gleicher  Zusammen- 
setzung wie  bei  dem  Groi-e'schen  Elemente  benutzt  wurden,  hatte  unter  denselben 
Umständen  die  elektromotorischen  Kräfte  1,67,  1,64  und  1,50  D  und,  nachdem  es 
dann  24  Stunden  lang  ungeschlossen  gestanden,  noch  1,43  D.  Dasselbe  lieferte 
mit  Wasserstoffsuperoxyd  die  Werthe  1,41,  1,40  und  1,32  D.  Nachher  betrug 
der  Gehalt  der  Lösung  an  Wassei'stoffsuperoxyd  nur  noch  1,26  Proc. 

Die  Wasserstoffsuperoxyd-Elemente  ohne  Ansäuerung  zeigten  den  4  bis 
öfachen  Widerstand  wie  Gro^e'sche  und  Bunsensche  Elemente  von  gleicher 
äufseren  Form.  Durch  Ansäuerung  ist  es  zwar  leicht,  diesen  Widerstand  be- 
trächtlich zu  vermindern ;  aber  dann  tritt  der  Uebelstand  ein,  dafs  die  theuere 
Wasserstoffsuperoxydlösung  viel  schneller  ihren  ohnehin  sehr  geringen  Gehalt 
an  H2O.2  verliert.  So  lange  demnach  die  in  den  Handel  kommende  Lösung 
von  Wasserstoffsuperoxyd  nicht  beträchtlich  gehaltreicher  und  billiger  wird, 
dürfte  der  Vorschlag  von  Landolt  nicht  zur  praktischen  Ausführung  zu  em- 
pfehlen sein. 

Der  Alkoholverlust  beim  Lagern  in  hölzernen  Fässern. 

Wie  A.  Schrohe  in  der  Zeitschrift  für  Spiritusindustrie^  1882  S.  365  ausführt, 
ist   das   Hauptproduct    der   amerikanischen    Spiritusindustrie   ein    etwa   50  pro- 
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cenlif^er  Branntwein ,  welcher  meist  lange  Zeit  hindnrch  in  151,4  bis  166',5 
(•40  bis  44  Gallonen)  lassenden  Fässern  gelagert  wird.  Der  unter  steueramt- 
lieher  Contrule  gelagerte  Branntwein  darf  3  Jahre  liegen,  erst  dann,  bezieh. 
bei  der  Entfernung  vom  Lager,  ist  die  Steuer  zu  bezahlen,  nachdem  vorher  der 
Inhalt  eines  jeden  Fasses  abermals  gemessen  ist;  für  die  Differenz  zwischen 
der  ersten  und  zweiten  Messung,  welche  also  der  Leckage  und  Verdunstung 
entspricht,  ist  bis  zu  der  aus  folgender  Tabelle  ersichtlichen  Grenze  keine 
Steuer  zu  entrichten.  Offenbar  liefsen  sich  aus  diesen  auf  amtlichem  Wege  in 
zahllosen  Fällen  ermittelten  Verlusten  leicht  zutreffende  Durchschnittszahlen 
über  den  Maximalverlust  aufstellen,  welche  den  Spiritusfabrikanten  veranlassen 
sollten,  sich  möglichst  undurchlässiger  Behälter  zu  bedienen. 


2  Monat     . 

.     2,50 

Proc. 

19  bis  21  Monat 

12,50  Proc. 

3  und    4    . 

.     3,75 

22  „    24     .     . 

13.75 

5    „      6    . 

.     5,00 

25  „    27      .     . 

15,00 

7    .,      8    . 

.     6,25 

28   „30      .     . 

16,25 

9    „    10   . 

.     7,50 

31  „33      .     . 

17.50 

11    „    12   . 

.     8,75 

34  „36      .     . 

18,75 

13    „    15   . 

.  10,00 

37   „    40      .     . 

20,00 

16    „    18   . 

.  11.25 

Zur  Kenntnifs  des  Bienenwachses. 

Schal/eef  glaubte  durch  fractionirte  Fällung  mit  essigsaurem  Blei  aus  dem 
Wachs  verschiedene  Säuren  abgeschieden  zu  haben ,  deren  eine  die  Formel 
C34H6g02  haben  sollte.  F.  Zatz-ek  (Monatshefte  für  Chemie^  1882  S.  677)  hat 
ebenfalls  verseiftes  Wachs  mit  Bleizucker  gefällt,  die  Zusammensetzung  der 
gewonnenen  Säure  entspricht  jedoch  der  Formel  der  Cerotinsäure  C.27H54O7, 
nicht  aber  der  (Sc/ia(/ee/'schen  Formel. 

Ueber  die  Verwendung   von  Kupfer  und  Antimon  halügem  Blei  zu 
Schwefelsäure-Kammern. 

Nach  Mittheilung  von  J.  Glover  (Chemical  News^  1882  Bd.  45  S.  105)  wurden 
zur  Prüfung  der  Verwendbarkeit  von  Blei  zur  Herstellung  von  Bleikammern 
Bleche  der  verschiedenen  Legirungen  110  Tage  lang  in  eine  Bleikammer  ge- 
hängt. Dabei  verlor  reines  Blei  7,5  Proc.  Mit  Kupfer  und  Antimon  legirtes 
Blei  erlitt  folgende  Verluste: 

Kupfergehalt  Verlust  Antimongehalt  Verlust 

0,1  Proc.   ...     7,1  Proc.  0.1  Proc.     ...       8,1  Proc. 

0,2 7.1  0;2 9,2 

0,3 7,5  0.3 10,9 

0,4 9,1  0,4 11,6 

0,5 8,5  0.5 11,9 

0,75 8,7 

N.  Cookson  (Daselbst  S.  106)  erhitzte  Blei  mit  Schwefelsäure  verschiedener 
Concentration.  Er  fand ,  dafs  starke  Säuren  bei  hoher  Temperatur  Antimon 
haltiges  Blei  stärker  angreifen  als  reines  Blei,  schwächere  Schwefelsäure  bei 
niederer  Temperatur  aber  w^eniger  stark  als  Blei  ohne  Antimon. 

Ueber  die  Dicbtigkeit  der  gesättigten  Schwefelsäure. 

Nach  Versuchen  von  W.  Kohlrausch  (Annalen  der  Physik^  1882  Bd.  17  S.  82) 
ist  die  Dichtigkeit  der  concentrirten  Schwefelsäure,  wenn  zl<  =  zlm[l  —  yO  — 18)]: 
~  ~ "~  Dichtigkeit 

1,8348  — 

1.8381  — 

1,8422  0.00057 
1,8467  — 

1,8610  0,00057 

Die  i)ichtigkeit    der  Schwefelsäure   erreicht  somit   bei   97  Pi-oc.    ein  Maximum 
von  1,8385,  fällt  dann  langsam  gegen  das  bei  etwa  99,5  Proc.  gelegene  Minimum 


Proc. 

Dichtigkeit 

Proc. 

H2SO4 

J18« 

/ 

H.,S04 

96,00 

1.8372 

0,00055 

99,43 

96,87 

1.8385 

0,00055 

99,79 

98,00 

1,8379 

0,00055 

99,98 

98,67 

1,8372 

— 

100,20 

99,08 

1,8359 

— 

101,12 

252  Kleinere   Mittheiliingen. 

(^1,8348)  ab,  um  bei  weiter  zunehmendem  Procentgehalt  der  Säure  wieder  sehr 
rasch  zu  wachsen ;  bei  101  Proc.  H2SO4  (82,4  Proc.  SO3)  ist  die  Dichte  bereits 
1.86  geworden. 

Herstellung  von  bromwasserstoffsaurem  MorpMum. 

Patrouillard  {Journal  de  Pharmacie^  1882  Bd.  5  S.  365)  löst  4g  schwefelsaures 
Morphium  in  80cc  kochendem  Alkohol,  setzt  eine  Lösung  von  2g  Bromkalium 
in  4cc  Wasser  hinzu,  wäscht  den  Niederschlag  mit  heifsem  Alkohol  aus  und 
verdunstet  das  Filtrat.  Das  auskrystallisirte  bromwasserstolTsaure  Jlorphium 
wird  durcli  Umkrystallisiren  aus  wenig  heilsem  Wasser  in  langen,  weilsen 
Nadeln  erhalten. 

Zur  volumetrisclien  Bestimmung  von  Kupfer  und  Blei. 

Um  bei  der  volumetrisclien  Bestimmung  des  Kupfers  mit  Schwefelnatrium 
die  Endreaction  leichter  erkennen  zu  lassen,  löst  P.  Casamajor  {Chemical  News ^ 
1882  Bd.  45  S.  167)  173g  Seignettesalz ,  480i-c  Natronlauge  von  1,14  sp.  G.  mit 
Wasser  zu  1'.  Die  zu  untersuchende  Kupferlösung  wird  mit  dieser  alkalischen 
Lösung  im  Uebei'schufs  versetzt,  die  tiefblaue  Flüssigkeit  in  einer  Porzellan- 
schale bis  nahe  zum  Sieden  erhitzt,  worauf  man  die  Schwefelnatriumlösung  so 
lange  zufliefsen  läfst,  bis  kein  Niederschlag  mehr  entsteht. 

In  entsprechender  Weise  wird  auch  die  Bestimmung  des  Bleies  ausgeführt. 

Zur  Gerbstoffbestimmung. 

Bezüglich  der  Löicenthal' sehen  GerbstolTbestimmung  (vgl.  1882  244  391) 
hatte  C.  Neubauer  angegeben,  dafs  63  Th.  reiner  krystallisirter  Oxalsäure  so 
viel  Chamäleonlösung  reduciren,  wie  41,57  Th.  Tannin.  C.  Councler  und  J.  Schröder 
{Berichte  der  deutschen  chemischen  Gesellschaft^  1882  S.  1373)  haben  nun  aber  in 
verschiedenen  Versuchsreihen  gefunden,  dafs  63  Th.  Oxalsäure  34,19,  34,21  und 
34,25  Th.  Tannin  entsprechen,  dafs  somit  die  Neuhauer  sc\w  Verhältnifszahl 
nicht  riciitig  ist. 

Ueber  Quassiin. 

A.  Christensen  {Archir  der  Pharmacie^  1882  Bd.  220  S.  481)  kocht  51^  Quassia- 
iiolz  mit  Wasser  aus,  verdunstet  bis  auf  11,5,  liltrirt,  fällt  das  Filtrat  mit  Gerb- 
säure, trocknet  den  Niederschlag  mit  Bleicarbonat  ein.  zieht  mit  Weingeist  aus 
und  verdunstet  zur  Krystallisation.  Quantitative  Bestimmungen  zeigten,  dafs, 
wenn  der  Gehalt  an  Quassiin  für  den  Werth  des  Quassiaholzes  als  malsgebend 
angenommen  werden  soll,  das  Holz  von  Picraena  excelsa  in  manchen  Fällen 
viel  besser  sein  kann  als  das  von  Quassia  amara  und  dafs  es  in  so  fern  keine 
grofse  Berechtigung  hat,  wie  es  mehrere  Pharmacopöen  gethan  haben,  die  erstere 
Sorte,  das  jamaicanische  Holz,  zu  verbieten.  Die  Zusammensetzung  des  Quas- 
siins  entspricht  der  Formel  C31H42O9. 

Zur  Kenntnifs  des  Steinkohlentbeeres. 

Wenn  man  die  sauren  Oele  des  Steinkohlentheeres  mit  Natronlauge  auf 
einmal  auszuziehen  versucht,  so  erhält  man  nach  der  Destillation  des  aus  der 
Lösung  abgeschiedenen  Phenoles  eine  butterartige  Masse.  H.  Schwarz  {Berichte 
der  deutschen  chemischen  Gesellschaft^  1882  S.  2201)  hat  aus  den  zwischen  320  und 
3500  siedenden  Antheilen  Verbindungen  der  Formel  C^sH^jjO.^  abgeschieden, 
welche  er  Pyrocressole  nennt. 

Das  durch  wiederholte  Krystallisation  aus  kochendem  Benzol  erhaltene 
a-Pvrocressol  schmilzt  bei  195i\  ^-Pyrocressol  bei  124"  und  das  y-Pyrocressol 
bei  "1040. 
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Pntentklasse  14.    Mit  Abbildungen  auf  Tafel  17  ff. 

Aufser  den  früher  (1882  245  ''■  277.  ■-•'  313.   246  •"■  113)  besprochenen, 
direkt   mit  einem  Dampferzeuger  verbundenen  Kleindampfmaschineu  ist 
eine  ganze  Reihe  neuerer  Constructionen  von  kleinen  schnell  laufenden 
Dampfmotoren  zu   verzeichnen,    welche    zum  Betrieb   von  Centrifugal- 
pumpen,  Ventilatoren,  Centrifugen,  Holzbearbeitungsmaschinen,  Schiffs- 
schrauben   u.  s.  w. ,   jetzt   namentlich  auch  zum  Betrieb   der  dynamo- 
elektrischen  Maschinen,   eine  ausgedehnte  Anwendung  finden.     Um   die 
Maschinen  mit  hin  und  her  gehendem  Kolben  (die  rotirenden  Maschinen 
sind   hier  aufser  Betracht  gelassen)   für  einen   schnellen  Gang  geeignet 
zu  machen,   sind   zunächst  die  hin  und  her  gehenden  Massen  möglichst 
gering    zu    nehmen,    damit   der  mit  dem  Quadrat  der  Geschwindigkeit 
wachsende  Beschleunigungsdruck  nicht  zu  grofs  werde.  Aus  dem  gleichen 
Grunde  ist  der  Kolbenhub  im  Vergleich  zum  Cylinderdurchmesser  klein 
zu  wählen.    Das  Gestell  mufs  fest  und  steif,  alle  Reibungsflächen  müssen 
recht  grofs  sein.     Sehr  wesentlich  ist  auch,   dafs  die  Dampf kanäle  ge- 
nügend weit  und  nicht  zu  lang  gemacht  werden.    Bei  1000  Umdrehungen 
in   der  Minute  und   einem  Kurbelradius  von  150"'°i  beträgt  die  mittlere 
Kolbengesehwindigkeit   10'"  und  die  gröfste  Geschwindigkeit  (auf  Mitte 
Hub)   über  15"'.     Erhalten  nun  die  Dampfkanäle  einen  Querschnitt  von 
nur  i/20  des  Kolbenquerschnittes,  wie  es  zuweilen  auch  bei  diesen  kleinen 
schnell  laufenden  Maschinen  vorkommt,  so  wird  die  mittlere  Geschwindig- 
keit des  Dampfes  in  den  Kanälen  200"^  und  die  gröfste  über  300"^!.     In 
Folge  dessen  treten  dann  ganz  enorme  Verluste,   einmal  durch  den  zur 
Erzeugung  so  grofser  Geschwindigkeit  nöthigen  Ueberdruck  und  zweitens 
durch  die  bedeutende  Reibung  ein.    Dies  wird  selten  genügend  beachtet. 
Ferner  ist  für  eine  ausgiebige  Schmierung  zu  sorgen,  damit  ein  Warm- 
laufen vermieden  wird.    Endlich  ist  möglichste  Einfachheit  in  der  ganzen 
Anordnung,    namentlich    auch    in    der   Steuerung   wünschenswerth ;    als 
Steuerungsorgane  sind  Schieber  oder  Hähne  zu  verwenden. 

Aeufserst  einfach  ist  die  in  Fig.  1  und  2  Taf.  17  dargestellte  Maschine 
von  Gebrüder  Besnard  in  Nantes  ("D.  R.  P.  Nr.  15  515  vom  2.  Februar 
1881).  Sie  besteht  wie  die  Kühnesche  Maschine  (1881  240  '•"  416)  nur 
aus  Cylinder,  Kolben,  Schieber  und  Kurbelwelle.  Letztere  geht  quer 
durch  die  Mitte  des  Cylinders,  ist  mit  dem  Kolben  durch  eine  Kurbel- 
schleife verbunden  und  bewegt  durch  einen  excentrischen  Stirnzapfen 
den  Schieber.  Der  Cylinder  besteht  aus  zwei  in  der  horizontalen  Mittel- 
ebene mit  einander  verschraubten  Theilen,  welche  mit  den  Deckeln,  der 
untere  aufserdem  mit  dem  Sockel,  in  einem  Stück  gegossen  sind.  Der 
Kolben  besteht  gleiclifalls  aus  zwei  Theilen,  die  mittels  vier  durch- 
gehender Bolzen  zusammengehalten  werden.  Haben  die  beiden  Cylinder- 
Dingler's  polyt.  Journal  Bd.  246  Nr.  6.  1882iIV.  18 
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theile  gleichen  Durchmesser  wie  in  Fig.  2,  so  miifs  auf  jeder  Kolben- 
seite frischer  Dampf  zugeführt  werden;  der  Schieber  erhält  dann  die 
gleiche  Anordnung  wie  bei  der  Kühneschen  Maschine.  Gibt  man  aber,  wie 
in  Fig.  1  gezeichnet  ist,  dem  unteren  Cylindertheil  und  dementsprechend 
auch  dem  unteren  Kolbenkörper  einen  gröfseren  Durchmesser  und  dem 
Schieber  die  dargestellte  Einrichtung,  so  arbeitet  dieser  Motor  als 
Woolf  sehe  Maschine. 

Die  in  Fig.  3  und  4  Taf.  17  abgebildete  Anordnung  von  J.  Schreiber  in 
Wien  C"'D.R.P.  Nr.  9524  vom  7.  Oktober  1879)  dürfte  in  manchen  Punkten 
zu  wünschen  übrig  lassen.    In  einem  mit  dem  Schieberkasten  zusammen- 
gegossenen  Mantel    steht    der  gufsstählerne  Cy linder,    in    welchen    ein 
massiver  Stahlkolben  eingeschliffen  ist.    Zur  Steuerung  dient  ein  schwin- 
gender Scheibenhahn  aus  Stahl,  welcher  ebenfalls  in  den  cylindrischen 
Dampfkasten  sorgfältig  eingeschliffen  M-erden  soll.    Derselbe  ist  mit  zwei 
Durchbohrungen    und  auf  seiner   Unterfläche    mit    einer    stumpfwinkel- 
förmigen  Rinne  versehen  {\g\.  Fig.  4),   wodurch  bei  seiner  Schwingung 
die  beiden  Cylinderkanäle  abwechselnd   mit  der  Dampfkammer  D  und 
dem    Ausströmkanale    J  in    Verbindung    gebracht    werden.      Derartige 
Scheibenhähne    werden    bekanntlich   wegen    der   ungleichmäfsigen   Ab- 
nutzung leicht  undicht.     Die  Pleuelstange   ist  nur  wenig  länger   als  die 
Kurbel;   sie  macht  mithin   sehr   starke  seitliche  Schwingungen  und  übt 
einen  bedeutenden  Seitendruck  auf  die  Gleitführung  aus.   Das  unpassen- 
derweise auf  dem  Cylinderdeckel  angebrachte  Gestell  ist  zu  wenig  fest. 
Sehr  zweckmäfsig  erscheint  dagegen  in  allen  Theilen  die  in  Fig.  5 
bis  10  dargestellte  amerikanische  Maschine  von  J.  Ericsson  in  New- York 
C*D.  R.  P.  Nr.  18  806  vom  5.  Oktober  1881).    Der  Cylinder  ist  mit  dem 
Mantel  B  in  einem  Stück  gegossen.     Auf  demselben  steht  das  kräftige, 
die  Kurbelwelle   tragende  Gestell  D.     Der  Kolben   ist   als  Trunkkolben 
ausgeführt.     Die  Pleuelstange  hat  18  Kurbellängen ,   macht  folglich  nur 
geringe  Pendelschwingungen.    Die  hohle  Kolbenstange,  durch  M^elche  die 
Pleuelstange  hindurchgreift,  konnte  daher  auch  verhältnifsmäfsig  dünn 
genommen  werden.   Der  in  dem  unteren  Auge  der  Kurbelstange  befestigte 
Zapfen  a  bewegt  sich   in  einem   zweitheiligen   scheibenförmigen   Lager 
(vgl.  Fig.  10),  welches  sich  oben  gegen  einen  Vorsprung  im  Kolbenkörper 
stützt  und  dui'ch   die  Verschlufsplatte  d  (Fig.  5  und  6)   gehalten  wird. 
Die  den  unteren  Kopf  der  Kurbelstange  umgebende  Höhlung  Avird  ganz 
mit  Schmiermaterial   angefüllt,  welches  durch  die  hohle   Kolbenstange 
bequem  eingebracht  werden  kann.    Der  rahmenförmige  Schieber,  welcher 
sich  unter  einer    n-förmigen,   leicht  nachstellbaren  Platte  bewegt  und 
so  möglichst  gut  entlastet  ist,  wird  A'on  einer  Stirnkurbel  statt  A'on  einem 
Excenter  bewegt.    Der  obere  Kopf  der  Schieberkurbelstange  (Fig.  8  und  9) 
ist  mit  Hilfe   zweier  Muttern  .cc,  x^   auf  der   Stange   befestigt;   die   auf 
dem  Ende  der  Stange  befindlichen  Muttern  y,  y^  dienen  zum  Nachstellen 
der  Lagerschale.     Der  Kreuzkopf  der   Schieberstange  ist  kolbenförmig 
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und  mittels  Lederstulplidening  in  einem  am  Gestell  befestigten  Fühnmgs- 
cylinder  abgedichtet.  In  diesen  wird  oberhalb  des  Kulbens  eine  Schicht 
Schmieröl  eingegossen.  Auf  den  beiden  Kurbelarmen  sind  genau  auf- 
gepafste,  theihveise  durchbrochene  Scheiben  E  und  E^^  concentrisch  zur 
Welle  festgeklemmt,  welche  als  Gegengewicht  des  Kurbelza])fens  und 
der  Arme  dienen  und  zugleich  die  Stelle  eines  Schwungrades  vertreten. 
Zur  Schmierung  der  Kurbelzapfen  sind  nicht  die  gewöhnlichen  Dochte 
verwendet,  sondern  es  ist  in  das  Schmierröhrchen  (Agl.  P'ig.  6)  eine  Rolle, 
aus  einem  ziemlich  fest  zusammengewickelten  Streifen  Leinwand  o.  dgl. 
bestehend,  eingeschoben.  Diese  Rolle  wird  durch  einen  Stift  so  gehalten, 
dafs  sie  den  Kurbelzapfen  berührt.  Beim  Gange  der  Maschine  wird  das  in 
der  Schmierkammer  befindliche  Oel  in  das  Röhrchen  hineingeschleudert 
und  gelangt  dann  je  nach  der  Wickelung  der  Rolle  in  gröfserer  oder  ge- 
ringerer Menge  an  den  Zapfen.  Auf  diese  Weise  soll  sich  eine  bessere 
und  sparsamere  Schmierung  als  mit  Dochten  erreichen  lassen. 

Eine  zweite  amerikanische  Maschine  von  ganz  eigenartiger  Anord- 
nung ist  nach  dem  American  Engineer^  1881  S.  229  in  Fig.  11  bis  16  Taf.  17 
abgebildet.  Dieselbe  —  zuerst  vor  etwa  10  Jahren  von  Smee  in  S^Tacuse, 
N.-Y.,  gebaut  —  wurde  unter  dem  Namen  Siraig hl- Line- Engine  bekannt, 
mehrfach  verbessert  und  wird  jetzt  von  der  Slraight-Line-Engine-Company 
in  Syracuse  ausgeführt.  Auf  der  Ausstellung  zu  Chicago  1881  diente 
sie  zum  Betrieb  von  dynamo-elektrischen  Maschinen  für  Beleuchtungs- 
zwecke. Die  Haupteigenthümlichkeit  dieser  liegenden  Maschine  besteht 
darin,  dafs  nahezu  alle  unbeweglichen  Theile,  nämlich  der  Cylinder 
mit  dem  Mantel,  dem  Schieberkasten  und  dem  inneren  Deckel,  ferner 
das  ganze  Gestell  mit  der  Kreuzkopfführung  und  die  beiden  Wellenlager, 
zusammen  ein  einziges  Gufsstück  bilden.  Dasselbe  ruht  auf  3  Böcken 
«,  b  und  c  und  zwar  bei  b  und  c  in  Kugellagern.  Der  äufsere  Cylinder- 
deckel  und  der  Schieberkastendeckel  sind  aufgeschabt  und  ohne  Packung 
gedichtet.  Kolben  und  Kreuzkopf  (vgl.  Fig.  16)  sind  lang;  ersterer  ist 
statt  der  Liderung  mit  nur  zwei  Ringnuthen  versehen.  Alle  Packungen 
sind  vermieden.  Die  Kolben-  und  die  Schieberstangen  werden  in  langen 
Büchsen  aus  Babbitt-Metall  geführt,  welche  die  Stopfbüchsen  ersetzen. 
Fig.  15  zeigt  die.  Abdichtung  der  Kolbenstange.  Die  Hülse  legt  sich, 
ein  wenig  beweglich,  dicht  gegen  einen  abgeschlitTenen  Vorsprung  des 
Gufskörpers;  ihr  Eigengewicht  wird  durch  eine  Feder  getragen.  Alle 
Stangen  und  Bolzen  sind  aus  Stahl.  Der  Kreuzkopfzapfen  ist  drehbar 
im  Kreuzkopf  und  in  der  Kurbelstange,  welche  einen  elliptischen  Quer- 
schnitt hat,  mittels  Schraube  festgeklemmt  (Fig.  14).  Der  Schieber  ist 
in  ähnlicher  Weise  wie  bei  der  vorigen  Maschine  entlastet.  Er  ist  mit 
der  Excenterstange  nicht  direkt,  sondern  mittels  eines  doppelarmigen 
Hebels  verlnmden. 

Die  Maschine  ist  mit  einer  selbstthätigen  Regulirung  und  zwar  durch 
Veränderuno-  des  Schieberhubes  versehen.    Der  hierzu  dienende  Regulator 
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wirkt  in  ähnlicher  Weise  wie  der  in  England  vielfach  gebräuchliche 
HartneWsche  Regulator  (vgl.  1871  202  ■"•  1."  1873  207 ''  447).  Die  Ex- 
centerscheibe  ist  nicht  auf  der  Welle  fest,  sondern  an  einem  Arm  de 
(Fig.  11"),  welcher  bei  d  um  einen  in  der  Nabe  des  einen  Schwungrades 
.steckenden  Bolzen  drehbar  ist,  angebracht.  Das  andere  Ende  e  ist  durch 
Zugstangen  z  einerseits  mit  dem  um  n  drehbaren,  ebenfalls  am  Schwung- 
rad gelagerten  Ceutrifugalpendel  p^  andererseits  mit  einer  kräftigen 
Feder  f  verbunden.  Die  Excenterscheibe  ist  nun  so  angeordnet,  dafs 
die  Excentricität  folglich  auch  der  Schieberhub  durch  Drehung  um  d  um 
so  kleiner  wird,  je  weiter  in  Folge  zunehmender  Gesclnvindigkeit  das 
Pendelgewicht  p  sich  von  der  Welle  entfernt.  Die  Lagerschalen  der 
Kurbelwelle  und  des  Kurbelstangenko])fes  sind  mit  Babbitt-Metall  aus- 
gegossen. Die  Schwungräder  erscheinen  übrigens  für  sehr  hohe  Umlauf- 
zahlen unnöthig  grofs.  Zweckmäfsig  würde  es  sein,  den  Cylinderdurch- 
messer  gröfser,  den  Kolbenhub  kleiner  zu  nehmen. 

Eine  kleine  vertikale  Maschine  mit  oben  liegendem  Cjlinder  von 
Gebrüder  Tangye  in  Soho  bei  Birmingham  ist  in  Fig.  17  Taf.  17  veran- 
schaulicht. Dieselbe  ist  speciell  zur  Anwendung  für  elektrische  Beleuch- 
tung bestimmt.  Das  Gestell  besteht  aus  einem  Sockel,  einem  kräftigen 
Hohlgufsständer  mit  der  Kreuzkopfführung  und  zwei  schmiedeisernen 
Säulen.  Der  Cylinder  ist  von  einem  Dampfmantel  umgeben.  Der  ein- 
seitig geführte  Kreuzkopf  ist  von  Schmiedeisen  und  mit  einem  Schuh 
aus  Bi'onze  versehen.  Die  Maschine  arbeitet  mit  Meyer  scher  Schieber- 
vsteuerung,  wobei  die  Füllung  von  Hand  zwischen  den  Grenzen  0  und  ^^ 
verändert  werden  kann.  Der  Regulator  (vgl.  1870  196  ■'■"  108)  M'irkt  auf 
einen  cylindrischen  Drosselschieber  k  (Fig.  18).  t"  ist  das  Absperrventil. 
Die  Belastungsfeder  des  Regulators  ist  ziehend  statt  drückend  angeordnet, 
um  Reibnngen  in  der  Feder  zu  vermeiden.  Durch  ein  stellbares  Gegen- 
gewicht D  läfst  sich  die  Belastung  verändern.  (Forts,  folgt.) 
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Mit  Abbildung. 

Wenn  die  Lager  von  Kurbelwellen  eine  geringe  Verrückung  gegen 
einander  erleiden,  wie  es  auf  Schiffen  leicht  vorkommen  kann,  so  können 
hierdurch  ganz  bedeutende  Spannungen  in  den 
Wellen  und  Kurbelarmen  hervorgerufen  werden, 
und  es  ist  möglich,  dafs  die  so  häufig  auf  Schiffen 
eintretenden  Brüche  der  Kurlielwellen  zu  einem 
grofsen  Theil  auf  diesen  Umstand  zurückzuführen 
sind.  Bei  der  beistehend  nach  Engineering^  1882 
Bd.  34  S.  253  und  Engmeer,  1882  Bd.  54  S.  211  dargestellten  Construction 
einer   Kurbelwelle    sollen    diese    aufsergewöhnlichen    Spannungen    nach 
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Pürees  dadurch  vermieden  werden,  dafs  die  Kurbelkröpfung  kein  starres 
Ganze  bildet.  Der  Kurbelzapfen  hängt  nur  mit  einem  Kurbelarm  zu- 
sammen und  ist  in  -den  anderen  kegelförmig  eingesetzt.  Ein  Schrauben- 
bolzen hält  beide  Theile  zusammen.  Die  Kurbel  wird  hierdurch  aller- 
dings nachgiebig  in  verschiedenen  Richtungen,  aber  auch  sehr  geschwächt. 
Eine  Kraftübertragung  durch  den  Arm,  mit  welchem  der  Zapfen  nicht 
fest  zusammenhängt,  erscheint  kaum  möglich. 


Neuerungen  an  Pumpen. 

Patentklasse  59.    Mit  Abbildungen  im  Text  und  auf  Tafel  18. 

Die  schwächste  Stelle  ^•on  Bergwerkspumpen  mü  grofser  Förderhöhe 
ist  das  Ventilgehäuse  des  Drucksatzes,  weil  dasselbe  als  tiefster  Punkt 
den  gröfsten  Druck  auszuhalten  hat  und  durch  die  Anbringung  der  be- 
kannten Zugangsthüren  zum  Auswechseln  und  Reinigen  der  Ventile  sehr 
geschwächt  wird.  F.  W.  Dick  in  Lohmannsfeld  bei  Neunkirchen  ("""  D.  R.  P. 
Nr.  19159  vom  10.  December  1881)  vermeidet  bei  seiner  Construction 
den  ungünstigen  eckigen  Querschnitt  des  Ventilgehäuses  und  macht  das- 
selbe zugänglich,  ohne  die  Wand  desselben  zu  durchbrechen.  Er  er- 
reicht dies  durch  Verbindung  des  runden  Ventilgehäuses  mit  dem  fest- 
stehenden Steigerohr  u  durch  ein  Stopfbüchsenrohr  v.  Wie  aus  Fig.  1 
Taf.  18  ersichtlich,  wird  das  oben  das  Saugventil  tragende  Saugrohr  s 
durch  das  den  Pumpenstiefel  ?o  mit  dem  Steigrohr  verbindende  Stück  t 
hindurchgeführt,  so  dafs  das  Saugwasser  um  das  Saugrohr  herum  durch 
das  Saugventil  in  den  Stiefel  tritt.  Ueber  dem  Saugventil  ist  der  das 
Druckventil  tragende  Stutzen  d  angebracht  und  auf  diesem  ruht  das  sich 
an  das  Steigrohr  mittels  einer  Stopfbüchse  anschliefsende  Rohrende  r. 
Sollen  die  Ventile  zugänglich  gemacht  werden,  so  löst  mau  die  Verbin- 
dungen ziwschen  v  und  d  bezieh,  d  und  t  und  schiebt  v  bezieh,  v  und  (/  am 
Steigrohr  in  die  Höhe.  Es  ist  diese  Neuerung,  falls  für  eine  aus- 
reichende Dichtung  des  Stopfbüchsenrohres  v  Sorge  getragen  wird,  eine 
ganz  praktische. 

Nach  der  Zeitschrift  für  das  Berg-^  Hütten-  und  Salincnwcsen^  1882 
S.  241  verstärkte  man  das  mit  Zugangsthür  versehene  YentUgehäuse  eines 
Drucksatzes  der  Steinkohlenzeche  Von  der  Heydt  in  Westfalen  dadurch, 
dafs  man,  -wie  Fig.  2  zeigt,  über  und  unter  der  Zugangsthür  zwei  starke 
Schraubenbolzen  handwarm  einzog.  Die  Schrauben  hatten  bei  einem 
Plungerdurchmesser  von  432"^"^  einen  Kerndurchmessser  von  55°i'*i  und 
setzten  dem  Wasserdruck  eine  Zugspannung  von  35640'"^  entgegen. 

Gewöhnlich  wird  das  Uebergewichl  des  Gestänges  von  Bergwerkspumpen 
durch  einen  Balancier  mit  Gegengewicht  ausgeglichen.  Haniel  und  Liieg 
in  Dübticldorf  (^^D.  R.  P.  Nr.  19^^461  vom  17.  Februar  1882)  benutzen  statt 
dieser  direkten  Ausgleichung  das  Wasser  in  der  Weise,  dafs  sie  an  das 


258  Neuerungen  an  Pumpen. 

Pumpengestäuge  einen  Plunger  anschliefsen ,  welcher  in  einen  C^'linder 
taucht,  der  mit  einem  Accumulator  mit  der  Last  des  Gestänges  ent- 
sprechendem Belastungsgewicht  in  Verbindung  steht.  Geht  das  Pumpeu- 
gestänge  hoch,  so  sinkt  der  Accumulatorkolben;  umgekehrt  steigt  derselbe, 
wenn  sich  das  Gestänge  senkt.  Um  nun  d.ie  durch  die  beiden  Stopf- 
büchsen entweichenden  Wassermengen  beim  Betriebe  selbstthätig  zu 
ersetzen,  wenn  die  in  dem  Cj'linder  und  Accumulator  enthaltene  Wasser- 
menge zu  klein  wird,  der  Accumulatorkolbeu  also  zu  tief  sinkt,  sind  an 
dem  Accumulatorc3dinder  a  (Fig.  3  Taf.  18)  eine  oder  mehrere  einfach 
wirkende  Speisepumpen  b  und  c  angebracht.  Dieselben  bestehen  aus 
dem  Stiefel,  einem  in  einen  Wasserbehälter  tauchenden  Saugrohr  d  mit 
Saugventil,  dem  in  den  Accumulator  einmündenden  Druckrohr  mit  Druck- 
ventil und  dem  Plunger  e,  welch  letzterer  durch  eine  starke  Schrauben- 
feder f  hochgehalten  wird.  Sinkt  der  Accumulatorkolben  g  beim  Steigen 
des  Pumpengestänges  zu  tief,  so  drückt  das  Belastungsgewicht  //  die 
Plunger  der  Speisepumpen  nieder  und  befördert  damit  das  eben  ange- 
saugte Wasser  in  den  Accumulator.  Steigt  das  Belastungsgewicht,  so 
heben  die  Federn  die  Plunger,  wobei  wiederum  ein  Ansaugen  von  Wasser 
erfolgt.  Dieses  Spiel  dauert  so  lange,  bis  der  Accumulator  die  normale 
Wassermenge  enthält  und  das  Belastungsgewicht  beim  höchsten  Stande 
des  Pumpengestänges  die  Plunger  der  Sj)eisepumpen  nicht  berührt. 

Um  eine  leichte  Lösung  und  Wiederbefestigung  der  Ventilkegel  von 
Feuerspritzen  zu  ermöglichen,  wendet  G.  A.  Hermann  in  Schweinfurt 
(*D.  R.  P.  Nr.  19477  vom  14.  März  1881)  folgende  einfache  und  i)rak- 
tische  Vorrichtung  an.  An  dem  Ventilgehäuse  werden  auf  der  dünneren 
Seite  des  Ventilkegels  /;  (Fig.  4  und  5  Taf.  18)  2  Lager  f  angebracht, 
in  welchen  eine  durch  die  Handhabe  g  drehbare  Welle  d  gelagert  ist. 
Diese  Welle  besitzt  in  der  Verlängerung  der  Mittellinie  des  Ventilkegels 
ein  Nasenexcenter,  welches  unter  einen  Hakenansatz  c  des  Ventilkegels 
fafst.  Dreht  man  die  Handhabe  aus  der  gezeichneten  Lage  um  90^  nach 
oben,  so  wird  der  Ventilkegel  durch  das  Excenter  zurückgedrückt  und 
kann  dann  leicht  aus  dem  Gehäuse  entfernt  werden.  Dreht  man  die 
Handhabe  wieder  in  die  horizontale  Lage,  so  zieht  das  Hakenexcenter 
den  Ventilkegel  fest  in  seinen  Sitz.  Die  Lösung  des  Ventilkegels  wird 
hiernach  auf  eine  einfache  und  sehr  schnelle  Weise  erreicht. 

Im  Engineering^  1882  Bd.  34  S.  651  ist  von  Gebr.  Blundell  in  London 
eine  Dampfpumpe  mit  einem  Pumpencylinder  und  4  Kolben  beschrieben,  bei 
M^elcher  je  zwei  Kolben  mit  einander  gekuppelt  sind  und  sich  die  beiden 
Kolbenpaare  in  entgegengesetzten  Richtungen  bewegen.  Wie  aus  Fig.  6 
und  7  Taf.  18  ersichtlich,  ist  der  Dampfcylinder  D  rechts  über  dem 
Pumpencylinder  angeordnet.  Die  Pleuelstange  des  Dampfkolbens  greift 
an  die  einfach  gekröpfte  Welle  h  ein,  welche  auf  der  einen  Seite  ein 
Getriebe,  auf  der  anderen  Seite  ein  Schwungrad  trägt.  Mit  dem  Getriebe 
«teht  die  3  fach  gekröpfte  Welle  g  durch  das  Zahnrad  i  in  Eingriff.    Von 
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den  4  massiven  Kolben  ist  der  Aorderste  7i|  durch  Kolben-  und  Pleuel- 
stange mit  der  mittleren  Kröpfung  der  Welle  g  verbunden.  An  den 
Kolben  K^  ist  durch  2  Zugstangen  der  Kulben  /I3  angeschlossen.  Ueber 
diese  Stangen  gleitet  der  Kolben  Ä^,  dessen  Kolbenstange  den  Kolben 
jBCj  durchdringt  und  in  fester  Verbindung  mit  dem  Kolben  K^  steht.  Die 
Kolbenstange  ist  endlich  durch  das  hintere  Cylinderende  geführt  und 
mittels  eines  Querhau])tes  und  zweier  Zugstangen  mit  den  äufseren,  gegen 
die  mittlere  um  180^'  verstellten  Kröpfungen  der  Welle  g  verbunden. 
Das  Ventilgehäuse  enthält  2  Ventilsätze  mit  je  einem  Saug-  und  einem 
Druckventil;  der  eine  Ventilsatz  ist  mit  den  Räumend  und  d  verbunden, 
der  andere  mit  den  Räumen  a,  c  und  e. 

Bewegen  sich  die  Kolben  K^  und  E^  nach  vorn  und  die  Kolben  K^ 
und  A4  nach  hinten,  so  wird  das  in  den  Räumen  a,  c  und  e  betindliche 
Wasser  durch  das  Steigventil  entfernt,  in  b  und  d  dagegen  findet  ein 
Ansaugen  des  Wassers  statt.  Die  umgekehrte  Wirkung  tritt  bei  ent- 
gegengesetzter Bewegung  der  Kolben  ein. 

Eine  zu  Kanalisationszwecken  gebrauchte  gröfsere  Pumpe  mit  einem 
Saugrohrdurchmesser  von  355"i»i  förderte  in  der  Minute  9^^'".  Dabei 
arbeitete  sie  ohne  Saugkorb,  so  dafs  die  Abwässer  mit  den  in  ihnen 
enthaltenen  festen  Körpern  ungehindert  in  das  Cylinderinnere  gelangen 
konnten.  Die  ganz  leere  Pumpe  lieferte  bei  einer  Saughöhe  von  4Qi,3 
nach  4  oder  5  Umdrehungen  ihre  normale  Wassermenge. 

Der  Techniker,  1882  Bd.  17  S.  41  beschreibt  eine  von  /.  G.  Wolf  in 
New- York  construirte,  für  Hausgebrauch  und  andere  Zwecke  bestimmte 
Pumpe,  welche  sich  w^eniger  durch  neue  Theile,  als  durch  die  praktische 
Anordnung  der  einzelnen  Theile  auszeich-  _ 

net  und  eine  Benutzung  und  Bedienung 
auch  durch  Nichtsachverständige  ermög- 
licht. Die  Einrichtung  an  und  für  sich  ist 
einlach.  Durch  das  mittlere  Gufsstück  A 
(Fig.  8  Taf  18),  welches  die  beiden  Cy- 
linder  und  die  4  Saug-  und  Druckkanäle 
umschliefst,  ist  die  horizontale  Betriebs- 
welle B  gelegt,  welche  mittels  des  Ex- 
centers  C  die  durch  eine  Schleife  fest  mit 
einander  verbundenen  Kolben  bewegt.  Zur 
Verminderung  der  Reibung  sind  an  den 
Enden  der  Schleife  Rollen  angebracht; 
aufserdem  wird  der  ganze  Bewegungsmechanismus  vom  Saugwasser  um- 
spült. In  den  Cylindcrdeckeln  sind  die  Ventile  angebracht,  -welche  auf 
jeder  Seite  durch  3  Verschraul >ungen  d  leicht  zugänglich  gemacht  worden 
sind.  Die  Deckel  sind  mit  dem  Gufsstück  A  durch  vier  ganz  gieich- 
mäfsig  auf  dem  Umfange  vertheilte  Schrauben  verbunden,  so  dafs 
immer  je  zwei   zur  Befestigung  eines  Stuhles  a  (vgl.  Textfigur)   dienen 


260  Neuerungen  an  Pumpen. 

können.  Es  wird  dadurch  eine  Befestigung  der  Pumpe  in  jeder  Lage 
ermöglicht. 

L.  Maneng  in  Carcassone,  Frankreich  ("'D.  R.  P.  Nr.  17528  vom 
26.  Juli  1881)  construirte  eine  Pumpe  mit  hin-  und  hergehendem  und 
gleichzeitig  rotirendem  Kolben.  Der  beiderseitig  geschlossene  C^dinder  be- 
sitzt je  zwei  sich  diametral  gegenüber  liegende  Saug-  und  DrucköfFnungen 
ohne  Ventile  (vgl.  Fig.  9  und  10  Taf.  18).  Der  Kolben,  welcher  als 
Ventil  wirkt,  besitzt  einen  den  Cylinder  ausfüllenden  Querschnitt,  ist  von 
bedeutender  Länge  und  hat  an  den  beiden  Enden  i-echtwinklige  Aus- 
schnitte. Auf  der  Kolbenstange  ist  eine  Verslärkung  angebracht,  in 
welche  eine  in  sich  geschlossene  schraubenförmige  Nuth  eingedreht  ist. 
In  diese  Nuth  reicht  ein  mit  einer  Laufrolle  versehener,  am  Gehäuse  N 
befestigter  Stift.  Di-eht  man  nun  den  Kolben  mittels  des  Schwungrades  (r, 
so  dreht  sich  auch  der  Kolben^  gleichzeitig  mufs  er  aber  der  Steigung 
der  Nuth  folgen  und  deshalb  eine  hin-  und  hergehende  Bewegung  machen. 
Angenommen,  der  Kolben  rotire  in  der  Richtung  des  eingezeichneten 
Pfeiles,  so  findet  bei  der  ersten  Hälfte  der  Umdrehung  auf  der  rechten 
Seite  des  Kolbens  ein  Ansaugen  von  Wasser  durch  die  in  der  Fig.  9  nicht 
ersichtliche  Oeffnung  E^^  statt,  da  die  Oetlnung  E  vom  Kolben  überdeckt 
wird.  Auf  der  linken  Seite  des  Kolbens  dagegen  wird  F^  vom  Kolben 
überdeckt  und  in  Folge  dessen  Wasser  durch  die  Oeffnung  F  in  das 
Steigrohr  gedrückt.  Die  umgekehrte  Wirkung  findet  in  der  zweiten 
Hälfte  der  Umdrehung  statt. 

Statt  die  Schraubennuth  auf  einer  Verstärkung  der  Kolbenstange 
anzubringen,  kann  man  dieselbe  auch  auf  der  Kolbenoberfläche  direkt 
anordnen  und  befestigt  dann  den  Führungsstift  in  der  Cjdinderwandung, 
oder  aber  man  keilt  eine  ebene  kreisrunde  Scheibe  schräg  auf  die  Kolben- 
stange auf  und  führt  die  Scheibe  an  einem  Punkte  zwischen  zwei  fest- 
stehenden Laufrollen. 

Die  rhombische  Kastenpumpe  von  ^4.  Halbinger  in  Arbing  beiNeu-Oetting, 
Bayern  ("D.  R.  P.  Nr.  18494  vom  26.  Oktober  1881)  zeichnet  sich  we- 
niger durch  ihren  praktischen  Werth,  als  durch  das  derselben  zu  Grunde 
liegende  eigenthümliche  Constructionsprinzip  aus.  Sie  besitzt  nämlich 
einen  Stiefel  von  viereckigem  Querschnitt  und  rhombischem  Aufrifs.  Die 
vierseitig- prismatische  Kolbenstange  B  (Fig.  11  und  12  Taf.  18),  welche 
durch  Stopfbüchsen  in  den  Deckeln  und  durch  Nuthen  in  den  Seitenwänden 
geführt  wird,  theilt  den  Arbeitsraum  des  Stiefels  in  zwei  genau  gleiche 
Hälften  A^  und  A.i-^  welche  mit  einander  in  keiner  Verbindung  stehen. 
In  der  Kolbenstange  B  gleitet  mittels  der  Führungen  o  der  Kolben  f, 
welcher  eine  geringere  Breite  als  der  Stiefel  hat  und  nur  an  den  Breit- 
seiten des  Stiefels  anliegt.  Die  auf  einer  Kolbenstangenseite  über  und 
unter  den  Kolbenstücken  C  befindlichen  Flüssigkeitsmengen  stehen  also  in 
direkter  Verbindung  mit  einander.  Bewegt  man  nun  die  Kolbenstange  B 
aus  der  gezeichneten  Stellung  nach  unten,  so  verschiebt  sich  der  Kolben 
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in  seiner  Stange  von  reelits  nach  links.  Der  Inhalt  des  rechtsseitigen 
Arbeitsraumes  wird  demnach  um  den  Unterschied  der  aus  der  Kolben- 
stange hei'vortretenden  Kolbentheile  gröfser,  der  linksseitige  um  dasselbe 
Mafs  kleiner.  Verbindet  man  beide  Arbeitsräume  mit  einem  Ventilge- 
gehäuse,  so  ist  die  Wirkung  der  Pumpe  sofort  erklärlich.  Der  Kolben 
ist  also  von  allen  Seiten  gleich  belastet. 

Gegen  eine  praktische  Verwerthung  dieser  Pumpe  sprechen  die  grofsen 
Reibungsverluste  des  Kolbens  in  der  Kolbenstange  und  an  den  beiden 
Stiefelwandungen,  sowie  die  Schwierigkeit  einer  zuverlässigen  Dichtung 
des  Kolbens  in  der  Kolbenstange  und  letzterer  in  den  Stopfbüchsen. 

Die  Vier-Cylinder-Masc/nne  Aon  Rieh.  Langensiepen  in  Buckau- Magde- 
burg (*D.  R.  P.  Nr.  17  538  vom  9.  Oktober  1881)  kann  sowohl  als 
Pumpe,  wie  auch  als  Motor  und  Flüssigkeitsmesser  Verwendung  finden. 
Die  4  kreuzweise  angeordneten  Cylinder  werden  durch  ein  zweitheiliges 
Gehäuse  AB  (Fig.  13  und  14  Taf.  18)  gebildet,  dessen  Theilungsfuge  ab 
mit  den  Cylinderachsen  in  eine  Ebene  fällt.  Je  2  Cylinder  werden  von 
einer  Seite  ausgebohrt  und  die  betreffenden  Oefthungen  durch  Deckel 
verschlossen.  Von  den  4  Kolben  c  und  d  sind  je  2  durch  eine  Kurbel- 
schleife fest  mit  einander  verbunden.  In  die  Kurbelschleifen  greift  der 
Kurbelzapfen  /",  dessen  äufserstes  Ende  den  mit  entsprechenden  Oeffiuuigen 
versehenen  Drehschieber  g  dreht. 

Bei  der  in  der  Zeichnung  dargestellten  Anordnung  bildet  der  mit 
dem  Räume  zwischen  den  Cylindern  in  Verbindung  stehende  Stutzen  h 
den  Einlafs  für  den  Motor  oder  den  Flüssigkeitsmesser,  bezieh,  den 
Druckrohranschlufs  der  Pumpe,  während  der  mit  dem  Hohlraum  des 
Schiebers  communicirende  Stutzen  i  als  Auslafs  bezieh,  als  Saugrohr- 
anschlufs  der  Pumpe  dient.  Durch  die  Umkehr  der  Drehungsrichtung 
des  Schiebers  tritt  natürlich  die  entgegengesetzte  Wirkung  ein. 

Die  Fauler  sthe  Jauchepumpe  besitzt  nach  der  Revue  induslrieUe^  1882 
S.  105  einen  Stiefel  A  (Fig.  15  Taf.  18)  mit  einem  topfartigen  Kolben. 
In  den  Boden  des  letzteren  ist  ein  Stahlband  eingegossen,  an  welches 
das  hölzerne  Pumpengestänge  befestigt  wird.  Die  Länge  des  Kolbens 
und  die  Biegsamkeit  des  Stahlbandes  sichei-n  eine  genügende  Liderung 
und  Beweglichkeit  des  Gestänges.  Die  Ventile,  welche  in  dem  verhält- 
nifsmäfsig  weiten  Ventilgehäuse  liegen,  bestehen  aus  schalenförmigen 
Halbkugeln,  welche  durch  Gegengewichte  in  senkrechter  Lage  gehalten 
werden.  Zwischen  Stiefel  und  Druckrohr  ist  in  letzterem  eine  Oeffhung  a 
mit  Kugelverschlufs  angeordnet.  Behufs  Vermeidung  des  Einfrierens  kann 
man  durch  Heben  der  Kugel  mittels  einer  Schnur  die  Flüssigkeit  aus 
dem  Steigrohr  ablassen. 

Die  Senk-  oder  Bohrjnunpe  von  Tecklenburg  in  Darmstadt  (""'D.  R.  P. 
Nr.  18997  vom  31.  Januar  1882)  dient  zum  Heben  ^•on  B(thrlochsoolen, 
kann  jedoch  auch  gleichzeitig  zum  Abbohren  von  Bohrlöchern  benutzt 
werden.   Sie  besteht  aus  einem  hohlen  Plunger  B  (Fig.  16  Taf.  18),  dessen 
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unteres  Eude  die  Gestalt  einer  Bohrkrone  hat  und  über  dieser  ein  Ventil  D 
mit  Ventilsitz  trägt.  Ueber  diesen  Plunger  schiebt  sich  saugend  ein  oben 
geschlossener  CjlinderJ,  welcher  in  Höhe  des  oberen  Plungerendes  das 
SteigAcntil  C  trägt  und  unten  ebenfalls  als  Bohrkrone  ausgebildet  ist. 
Der  Cj'linder  A  ist  mit  einem  bis  über  Tage  gehenden  Seile  E  ver- 
bunden, an  welches  entlang  ein  in  den  oberen  Cylindertheil  hineinfüh- 
render Schlauch  F  befestigt  ist.  Wird  der  Cylinder  A  an  dem  Seile 
gehoben,  so  bleibt  der  Plunger  B  zurück,  bis  der  Ansatz  v  des  Plungers 
an  den  Vorsprung  r,  des  Cvlinders  stöfst;  dabei  findet  ein  Ansaugen 
des  Wassers  durch  das  Ventil  D  statt.  Beim  Loslassen  des  Seiles  schlägt 
zuerst  die  zuletzt  ebenfalls  gehobene  Bohrkrone  des  Plungers  auf  die 
Bohrlochsohle  auf;'  dann  schiebt  sich  der  Cylinder  über  den  Plunger 
und  drückt  das  Wasser  durch  den  Schlauch  bis  über  Tage.  Es  wird 
dabei  natürlich  vorausgesetzt,  dafs  das  Ge^A'icht  des  Cylinders  im  Wasser 
gröfser  ist  als  die  im  Steigschlauch  über  dem  Wasserspiegel  stehende 
Flüssigkeitsmenge.  Der  praktische  Werth  dieses  Apparates  zum  Nieder- 
bringen von  Bohrlöchern  ist  gering,  da  nur  die  am  Plunger  befestigte 
Bohrkrone  in  Wirkung  treten  kann,  nicht  aiier  die  Bohrkrone  des  ^er- 
hältnifsmäfsig "  langsam  sinkenden  Cylinders.  Die  Folge  hiervon  wird 
sein,  dafs  sich  der  Plunger  in  das  Gebirge  einarbeitet  und  den  Cylinder 
hinter  sich  zurückläfst.  Dadurch  wird  eine  Verwendung  des  Apparates 
als  Pumpe  unmöglich,  wenn  nicht  nachgebohrt  wird. 

Die  Kapselpumpe  von  Heinr.  Guih  in  Neustadt  a.  d.  Haardt  ("D.  R.  P. 
Nr.  19475  vom  14.  März  1882)  besteht  aus  einem  cylindrischen  Gehäuse, 
welches  durch  eine  Wand  H  (Fig.  17  Taf.  18)  in  zwei  Theile,  den  Wind- 
kessel W  und  den  Pumpenraum  F,  geschieden  wird.  In  letzterem  ist 
der  oseillirende,  gegen  die  Scheidewand  und  die  Gehäusewandungen 
abgedichtete  Kolben  B  gelagert.  Ueber  und  unter  dem  letzteren  mün- 
den in  den  Pumpenraum,  die  Scheidewand  durchbrechend,  die  Kanäle  Ä'j 
und  7i'>,  welche  zwischen  dem  Saug-  und  Druekventil  in  das  Ventil- 
gehäuse auslaufen.  Der  Raum  über  dem  Druckventil  steht  einerseits  mit 
dem  Druckrohr  F,  andererseits  durch  den  Kanal  A3  mit  dem  Windkessel  W 
in  Verbindung.  Unterhalb  des  Saugventiles  mündet  in  das  Ventilgehäuse 
das  Saugrohr  J.  Die  Wirkung  der  Pumpe  ist  hiernach  leicht  ver- 
ständlich. 

Um  nach  Benutzung  der  Pumpe  aus  dem  Steigrohr,  Windkessel  und 
Pumpraum  die  Flüssigkeit  abzulassen,  können  die  Saug-  und  Druckventile 
mittels  einer  unter  dem  Ventilgehäuse  gelagerten  Welle  E  gehoben  wer- 
den. Dieselbe  besitzt  unter  den  Ventilen  Excenter.  Dreht  man  die 
Welle,  so  heben  diese  Excenter  die  Saugventile  und,  weil  letztere  den 
Druckventilen  als  Fidirung  dienen,  beim  weiteren  Drehen  der  Welle 
auch  diese.  Die  Pumi)e  soll  vornehmlich  als  Bierpumpe  Verwendung  finden. 

Von  vorbeschriebener  Pumpe  wesentlich  verschieden  ist  die  oseilli- 
rende  Pumpe   von  Mich.  Flürscheim   in  Gaggenau  ("■  D.  R.  P.   Nr.  16  778 
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vom  24:.  Mai  1881).  Hier  liegen  die  Saugventile  innerhalb  des  Gehäuses 
in  einem  sectorähnlicheu  Körper  A  (Fig..  18  und  ll>  Taf.  18)  über  dem 
Saugrohr.  Dei-  Kolben  B  ist  zweiflügelig  und  oben  mit  zwei  kreisiormig 
gebogenen  Druckkanälen  D  versehen,  zwischen  deren  Enden  eine  Kugel  G 
als  Druckventil  spielt.  Gegenüber  dem  Saugrohr  mündet  in  das  Ge- 
häuse das  Druckrohr  E.  Setzt  mau  den  Kolben  Ji  mittels  eines  auf 
seiner  Welle  befestigten  Hebels  in  eine  oscillirende  Bewegung,  so  legt 
sich  die  Ventilkugel  G  bald  auf  den  einen,  bald  auf  den  anderen  Sitz 
und  findet  dadurch  ein  abwechselndes  Ansaugen  und  Hochdrücken  des 
Wassers  statt. 

Eine  eigenthümliche  Wasscrhehevonic/dung  liel'ssicli  H.  L.  Felix  Worms 
de  Romilly  in  Paris  patentiren.  Die  Wirkung  des  Apparates  beruht  auf 
der  Centrifugalkraft  des  Wassers.  Nach  dem  Hauptpatente  (*  D.  R.  P. 
Nr.  3753  vom  23.  Juli  1878)  wird  auf  einer  vertikalen  Welle  C  (Fig.  20 
bis  22  Taf.  18)  ein  Gefäfs  A  befestigt,  A^^elches  aus  einem  niedrigen 
C3'lindrischen  Mantel,  einem  vollen  Boden  und  einem  ringförmigen 
Deckel  D  besteht.  Dieses  Gefiifs  kann  mittels  der  Welle  C  in  schnelle 
Umdrehung  versetzt  werden.  Von  oben  taucht  durch  die  freie  Deckel- 
öfFnung  hindurch  ein  feststehendes  Rohr  H  in  das  Gefäfs  ein,  welches 
innerhalb  dieses  bei  e  zuerst  radial  und  am  Ende  tangential  umgebogen 
ist.  An  der  Spitze  besitzt  dieses  Rohr  eine  OetFnung  (vgl.  Fig.  22). 
Leitet  man  nun  durch  das  Rohr  S  Wasser  in  das  Gefäfs  A^  versetzt 
letzteres  in  sehr  schnelle  Rotation  und  stellt  den  horizontalen  Arm  des 
Rohres  H  so,  dafs  die  OelFnung  in  der  Spitze  der  Drehungsrichtung  ent- 
gegensteht, so  wird  das  Wasser  durch  die  Centrifugalkraft  gegen  die 
Wandung  des  Gefäfses  gedrückt  und  durch  die  ihm  entgegenstehende 
OetFnung  in  das  Rohr  //  hineingeprefst.  Dreht  man  den  horizontalen 
Arm  des  Rohres  H  um  180"  herum,  so  dafs  die  Oeffnung  in  der  Spitze 
nach  der  Drehungsrichtung  zeigt,  so  findet  in  dem  Rohre  H  eine  Saug- 
wirkung statt. 

Nach  dem  Zusatzpatente  (""•Nr.  17  615  vom  18.  August  1881)  ver- 
sieht Worms  de  RomUbj  die  Lager  der  Welle  mit  Schmierapparaten,  ^'on 
denen  jeder  einen  dem  eben  beschriebenen  gleich  construirten  Apparat 
im  Kleinen  darstellt.  Es  werden  nämlich  am  oberen  und  unteren  Ende 
der  Welle  C  zwei  kleine  Getafse  i?,  R^  (Fig.  20)  angebracht,  in  welche 
die  zu  den  Oelkammern  L,  L^  führenden  Steigröhren  x  hineinreichen. 
Die  durchbohrten  Stiftzapfen  stehen  mit  den  Böden  der  Oelbehälter  in 
Verbindung.  Aus  diesen  tliefst  das  Oel  zu  den  Za])fen,  wird  hier,  soweit 
es  nicht  verzehrt  wird,  durch  die  Centrifugalkraft  gegen  die  Wandung 
geschleudert  und  durch  die  Steigrohren  x  nieder  in  die  Oelbehälter 
zurückgedrückt. 

Nach  den  Annales  des  Ponls  el  Chausse'es^  1881  Bd.  2  S.  172  soll  der 
Apparat  Wasser  bis  zu  fast  beliebiger  Höhe  heben,  da  die  Umdrehungs- 
geschwindigkeit   des  Gefäfses,    soweit  es  die   Festigkeit    des   Materials 
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zuläfst,  beliebig  gesteigert  werden  kann.  Bei  Versuchen  im  Kleinen  soll 
Wasser  bis  auf  190»^  gehoben  worden  sein.  Für  den  Fall  die  Aufstellung 
des  Apparates  höher  erfolgen  mufs,  als  der  Spiegel  des  durch  Rohr  S 
zufliefsenden  Wassers  beträgt,  führt  man  das  Steigrohr  H  (Fig.  21), 
nachdem  es  das  Gefäfs  A  verlassen  hat,  senkrecht  nach  unten  und  läfst 
es  hier  in  einem  Behälter  ß  in  eine  Saugdüse  F  endigen,  welche  an 
das  eigentliche  zu  dem  Behälter  K  führende  Steigrohr  E  angeschlossen 
ist.  Aus  K  wird  ein  Theil  des  geförderten  Wassers  zur  Sjjcisung  des 
Apparates  durch  das  Rohr  M  entnommen.  Die  Wirkung  des  Apparates 
ist  hiernach  leicht  ersichtlich. 

Um  die  Schieberkolben  von  rotirenden  Pumpen.,  Grebläsen  u.  s.  w.,  bei 
welchen  sich  innerhalb  eines  cylindrischen  Gehäuses  exeentrisch  eine 
Walze  dreht,  in  deren  Schlitzen  sich  die  Schiel )erkolben  aus-  und  ein- 
schieben, in  fortwährender  Berührung  mit  der  Gehäusewand  zu  halten, 
empfiehlt  Eduard  Präger  in  Wien  ("■'"D.  R.  P.  Xr.  19090  vom  17.  Juli 
1S81)  die  Köpfe  der  Schieber  „in  einer  Magnetisirungsanstalt  magnetisch 
machen  zu  lassen'*^  Nähere  Angaben  über  das  hierbei  einzuschlagende 
Verfahren  und  über  die  Einrichtung  der  betretfenden  Pumpen  gibt  die 
Patentschrift  nicht. 

Ein  eigenthümliches  Mittel  zur  Ueberlragung  der  hin-  und  hergehenden 
Bewegung  eines  Dampfmaschinenliolbens  in  eine  rotirende  gibt  J.  E.  Oulridge 
in  Egham,  England  ('D.  K.  P.  Nr.  19163  vom  18.  Januar  1882)  an. 
Danach  wird  der  Damj)fmaschinenkolben  direkt  mit  einem  Pumpenkolben 
verbunden.  Diese  direkt  wirkende  Dami)fpumpe  saugt  Wasser  aus  einem 
Behälter  an  und  drückt  dasselbe  in  irgend  einen  rotirenden  Motor,  von 
wo  es  wieder  in  den  Behälter  zurückfliefst.  Diese  Art  der  Bewegungs- 
übertragung soll  l)esonders  l)ei  Schiffen  Verwendung  linden  und  es  er- 
möglichen, das  Schiff  unabhängig  vom  Maschinen})ersonal  von  der  Com- 
mandobrücke  aus  zu  führen.  Dabei  wird  die  Propellerschraul )e  auf  die 
Welle  des  rotirenden  Motors  aufaekeilt.  S—n. 


Stellwag's  Verdichtung  von  Gasen. 

Mit  Abbildung  auf  Tafel  19. 

Zur  Verdichtung  von  Luft  oder  anderen  Gasen  will  Fr.  Stclhvag  in 
Wahlershausen  bei  Cassel  (-"D.  R.  P.  Nr.  18410  vom  17.  Juni  1881  als 
Zusatz  zu  ''^Nr.  11170  vom  1.  Januar  1880)  die  in  Fig.  10  Taf.  19  dar- 
gestellte injectorartige  Vorrichtung  benutzen.  Die  zu  verdichtende  Luft 
wird  zunächst  stark  erhitzt  und  dann  bei  D  in  den  Düsenapparat  eingeleitet. 
Zum  Ansaugen  und  Zusamm.enpressen  derselben  soll  in  der  Regel  ge- 
prefste  Luft  verwendet  werden,  weiche  bei  .4  eintritt  und  mit  einer  dem 
Ueberdruck  entsprechenden  Geschwindigkeit  durch  die  Düse  B  ausströmt. 
Bei  der  Mischung  wird  die   geprefste  Luft  Wärme  aufnehmen  und  an 
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lebendiger  Kraft  Aerlieren:  die  angesaugte  heifse  Luft  dagegen  wird 
Wärme  abgeben  und  lebendige  Kraft  aufnehmen.  Das  aus  der  Düse  F 
au.stretende  Gemisch  strömt  hierauf  zwischen  den  kleinen  Düsen  E  hin- 
durch, mittels  welcher  Wasser  in  den  heifsen  Luftstrom  behufs  Verdich- 
tung eingespritzt  wird.  Dasselbe  wird  theilweise  verdampfen  und  dabei 
einen  grofsen  Theil  der  Wärme  aus  der  Luft  aufnehmen,  so  dafs  diese 
in  Folge  der  Tem|»eraturabnahme  an  Dichtigkeit  zunimmt.  Dabei  soll 
sie  jedoch  keine  wesentliche  Einbufse  an  lebendiger  Kraft  erleiden.  Der 
Zunahme  der  Dichtigkeit  entsprechend,  welche  sich  nicht  plötzlich  \o\\- 
zieheu  wird,  hat  die  Fangdüse  G  eine  schlankkegelförmige  Gestalt  erhalten, 
so  dafs  bis  zum  engsten  Querschnitt  die  Geschwindigkeit  des  Stromes 
ungefähr  dieselbe  bleibt.  Die  Verdichtung  soll  nun  hinreichen,  um  das 
ganze  Gemisch  in  denselben  Behälter  hineinzupressen,  aus  welchem  die 
treibende  Luft  entnommen  wurde.  Die  angesaugte  Luft  und  der  gebil- 
dete Dampf  würden  also  dann  einen  Ueberschufs  ergeben,  welcher  nach 
Belieben  zum  Betrieb  von  Kraftmaschinen  oder  zu  andei-en  technischen 
Zwecken  verwendet  ^^erden  kann. 

Statt  der  geprefsten  Luft  kann  auch  Dampf  als  treibendes  Mittel 
benutzt  werden.  Die  anzusaugende  Luft  kann,  gemischt  mit  den  Ver- 
brennangsgasen,  direkt  aus  einem  Feuerraum  entnommen  werden.  Der 
Apparat  würde  dann  noch  zugbefördernd  wirken.  Die  Düse  B  wie 
auch  die  Wassereinspritzdüsen  sind  mit  Regulirspindeln  versehen. 


Schienensäge  von  Warrall,  Elwell  und  Middleton  in  Paris. 

Mit  Abbrldungen  auf  Tafel  19. 

Die  zum  Abschneiden  der  Eisenbahnschienen  verwendeten  Kaltsägen 
beruhen  der  Hauptsache  nach  auf  zwei  Arbeitsmethoden.  Entweder  die 
Schiene  wird  dem  um  eine  festgelagerte  Welle  rotirenden  Sägeblatt  zu- 
geführt (vgl.  z.  B.  Tootk  1880  237  "271),  oder  die  Schiene  liegt  fest 
und  die  Säge  wird  gegen  dieselbe  bewegt  durch  eine  geradlinige  Parallel- 
A-erschiebung  der  Säge  welle  in  vertikaler  Richtung,  wie  bei  Thomson 
(vgl.  1879  231  """23),  oder  durch  schwingende  Kreisbewegung  (vgl. 
Selkj  und  Sonncnthal  1880  237 ''  440  und  EkrhanU  1881  241  "''^21).  Eine 
Säge,  welche  sich  in  Hinsicht  auf  die  Bewegungsart  von  den  obigen 
dadurch  unterscheidet,  dafs  die  geradlinige  Parallelverschiebung  der  Säge- 
welle in  horizontaler  statt  in  vertikaler  Richtung  erfolgt,  ist  die  von 
Warrall^  Elwell  und  Middleton  in  Paris  ausgeführte,  welche  in  den  Werk- 
stätten zur  Villette  der  fanzösischen  Ostbahn  arbeitet  und  in  Fig.  1  und 
2  Taf.  19  nach  Oppcrmann's  Portefeuille  economique^  Bd.  5  S.  100  darge- 
stellt ist. 

Die  Sägewelle  ruht  solid  gelagert  in  einem  Schlitten  A^  der  sich 
mit  Hilfe   der  Schraube  M  in   der  Führung  des  Sägetisches  horizontal 
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verschiebt.  Die  Di-ehung  der  Sägewelle  erfolgt  von  der  Hauptwelle  /  aus 
mittels  der  Kegelräder  C,  sowie  der  Sehraube  G  und  des  Schnecken- 
rades jff,  wobei  die  auf  ihrer  Welle  verschiebbare  Schnecke  der  Bewegung 
des  Schlittens  folgt;  die  Spindel  31  dagegen  erhält  ihre  Drehung  durch 
ein  eigenes  Vorgelege.  Mittels  des  Griffrades  0  kann  der  Schlitten  nach 
erfolgtem.  Schnitt  zurückbewegt  werden,  ohne  dafs  die  Sägewellesich 
dreht. 

Die  Umfangsgeschwindigkeit  der  531"'"^  im  Durchmesser  haltenden 
Säge  beträgt  in  der  Minute  5'",611,  die  Tourenzahl  der  Hauptvorgelege- 
welle 120  in  der  Minute  und  der  Vorschub  in  derselben  Zeit  bei  kleiner, 
mittlerer  bezieh,  grofser  Geschwindigkeit  5,7,  7,97  bezieh.  10^^,88. 


Vorrichtung,  um  Schmiedestücke  bei  ihrer  Bearbeitung 
unter  Hämmern  zu  bewegen  und  zu  halten. 

Mit  Abbildungen  aul  Tafel  19. 

Diese  von  A.  Mure  in  Glasgow  ("•^D.  R.  P.  Kl.  49  Nr.  19109  vom 
24.  December  1881)  ersonnene  Vorrichtung  bezweckt  den  Ersatz  der 
Handarbeit  zur  Fortbewegung  und  zum  Festhalten  von  Schmiedestücken 
unter  Dampfhämmern  durch  eine  Anzahl  Tragwalzen,  welche  nach  jedem 
Hamnijerschlage  das  Arbeitstück  heben  und  vorrücken,  sowie  durch  stell- 
bare Arme,  welche  das  Arbeitstück  führen  und  wenden. 

Die  zum  Tragen  und  Vorwärtsbewegen  des  Schmiedestückes  dienenden 
Walzen  B  (Fig.  3  bis  6  Taf.  19)  von  beliebiger  Querschnittsform  können 
sich  in  Lagern  a  des  Gestelles  drehen;  eine  Gruppe  derselben  liegt  hinter, 
eine  andere  vor  dem  Ambos  X.  Sämmtliche  Walzen  sind  durch  Kurbeln  b 
und  Stangen  c  gekupjielt,  so  dafs  l)ei  der  Bewegung  einer  Walze  die  anderen 
dieselbe  Bewegung  mitmachen  müssen.  Für  diesen  Zweck  sitzt  auf  der 
Achse  einer  Walze  ein  Zahnrad  f/,  welches  durch  ein  Getriebe  \'on  der 
Vorlegewelle  e  bewegt  wird.  Auf  dem  anderen  Ende  der  Welle  e  sitzt 
das  Schaltrad  e,,  dessen  Klinke  /"mit  dem  auf  dem  Wellenende  drehbaren 
Hebel  f^  verbunden  ist.  Die  Klinke  f  ist  in  dem  Hebel  derart  -s^erstellbar, 
dafs  sie  sich  entweder  mit  dem  oberen,  oder  unteren  Ende  in  das  Schalt- 
rad legt,  also  vor-  oder  zurückschaltet;  in  jeder  Stellung  wird  sie  durch 
eine  mit  Einschnitten  versehene  Feder  f^  gehalten.  Der  Hebel  fy  steht 
nun  durch  eine  Zugstange  h  und  den  Arm  g  mit  der  in  Tragstücken  am 
Hammergewicht  gelagerten  Achse  G  in  Verbindung,  welche  bei  jedem 
Aufgang  des  Hammerbärs  durch  dessen  Anschlag  an  den  Arm  gy  um 
einen  gewissen  Winkel  gedreht  wird.  Um  eine  gute  Führung  dieser 
Stange  h  zu  siehern,  ist  dieselbe  zweitheilig  hergestellt,  an  der  Verbin- 
dungsstelle durch  einen  Muff  zusammengehalten  und  mit  diesem  an  den 
Hebel  hy  angeschlossen.    Es  ist  nun  ersichtlich,  dafs  bei  jedem  Hammer- 
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aufgang  eine  Verdrehung  der  Walzen  erfolg-en  wird  und  zwar  wird  wäh- 
rend derselben  die  Kante  jeder  Walze  über  die  Bahn  des  Ambosses  heraus- 
treten, um  das  Arheitstück  zu  heben  und  vorwärts  zu  bewegen,  dann 
aller  noch  weiter  so  drehen,  dafs  die  Seitenflächen  sich  wieder  unter 
die  Ambosbahn  zurückziehen,  daher  das  Arbeitstiick  während  des  nun 
folgenden  Hammerschlages  auf  dem  Ambos  ruht. 

Das  Schmiedestück  soll  indefs  auch  mechanisch  umgekantet  werden, 
HO  dafs  die  Hammerschläge  in  einer  anderen  Richtung  auf  dasselbe 
einzuwirken  vermögen.  Hierfür  ist  folgende,  der  beschriebenen  ähnliche 
Vorrichtung  angegeben.  Unterhalb  jeder  Walzengruppe  sind  rechtwinklig 
zu  denselben  zwei  Spindeln  i  gelagert,  deren  jede  zwischen  je  zwei  Walzen 
eine  Anzahl  Arme  ^^  trägt.  Jedes  dieser  Spindelpaare  i  steht  mit  einer 
Achse  k  durch  Gelenkhebel  derart  in  Verbindung,  dafs  deren  Verdrehung 
gleichfalls  eine  Verdrehung  der  Spindeln  t,  aber  nach  entgegengesetzten 
Richtungen  bewii'kt,  so  dafs  die  Arme  i^  aus  einander  oder  zusammen 
gehen.  Die  Bewegung  der  Achse  A:  übermittelt  ein  ähnlicher  Mechanis- 
mus, wie  er  für  die  Verdrehung  der  Walzen  Ijeschrieben  Avurde,  von  der 
Achse  G]  die  Stange  p  ist  mit  k  bezieh,  deren  Arm  /i:^  durch  eine  Kette  p^ 
A^erbunden.  Für  die  vordere  und  hintere  Gruppe  der  Greifer  t\  ist  eine 
besondere  Achse  k  vorhanden,  deren  Arme  k^  entsprechend  an  die  Kette  p^ 
angehängt  werden,  je  nachdem  die  A^ordere  oder  hintere  Gruppe  der 
Arm  t|  arbeiten  soll.  Jede  Achse  k  besitzt  eine  Reibungsscheibe  m-^ 
dieselbe  wird  von  einer  Klemmvorrichtung  m^  umgeben,  deren  Backen 
mittels  einer  Schraube  m^  gegen  die  Scheibe  m  gedrückt  Averden  können, 
so  dafs  die  Arme  i,  dann  in  ihrer  Lage  festgehalten  Averden.  Die  Arme 
wirken  in  der  Weise  auf  das  Schmiedestück,  dafs  die  eine  Reihe  der- 
selben das  Stück  hebt,  Avährend  die  andere  Reihe  dasselbe  gegen  das 
Ausgleiten  schützt  und  gleichzeitig  weiterschiebt,  so  dafs  die  neue  Auf- 
lagerfläche nach  der  Mitte  der  Walzen  gedrängt  Avird. 

Zur  Erleichterung  des  Aufbringens  und  Absetzens  des  Arbeitstückes 
Aon  den  Walzen  sind  an  den  Enden  des  Gerüstes  noch  Walzen  rj  an- 
gebracht. Mg. 


Kemm's  Hinterschemel  für  vertikale  Gattersägen. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  19. 

Um  die  Kammenden  zu  vermeiden,  also  die  Blöcke  vollständig  aus- 
schneiden zu  können,  ist  A'on  J.  G.  W.  Kemm  in  GollnoAv  ("D.  R.  P. 
Kl.  38  Nr.  10992  vom  12.  Februar  1880  und  Zusatz  •' Nr.  18015  vom 
8.  September  1881)  ein  etAvas  umständlicher  Hinterschemel  vorgeschlagen 
(Fig.  7  bis  9  Taf.  19). 

Der  Block  Avird  auf  dem  feststehenden  Vorderschemel  und  dem  auf 
einem  Schienengeleise  gleitbaren  Hinterschemel   o-elaoert.     In   letzterem 
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■wird  der  Block  zuerst  durch  einen  in  einem  liorizontalen  Führungsschlitz 
gleitenden  Bolzen  a  festgelegt  und  so  gegen  Rollen  gesichert.  Nun  werden 
in  die  Fläche  des  abzuschneidenden  Brettstückes  mehrere  über  einander  an- 
geordnete Bolzen  b  eingetrieben;  diese  sollen  das  später  abgeschnittene 
Brett  fest  halten  und  verhindern,  dafs  dasselbe  die  Säge  gegen  den  Block 
einklemmt,  wodurch  eine  Verletzung  des  Brettes  unvermeidlich  würde. 
Endlich  ist  der  Schlitz  rf,  durch  den  die  Säge  hindurchtreten  muls,  um  den 
Block  ganz  durchschneiden  zu  können ,  durch  einen  federnden  Schieber  e 
geschlossen,  so  dafs  sich  das  abgeschnittene  Brett  bei  einer  Verschiebung 
des  Blockes  zur  Seite  nicht  in  demselben  einklemmt.  Dieser  Schieber 
wird  kurz  vor  Eintritt  der  schneidenden  Säge  in  den  Schlitz  durch  eine 
an  der  Gattersäule  sitzende  Knagge  zurückgeschoben  und  so  lange  ge- 
halten, bis  die  Säge  wieder  zurückgegangen  ist ;  dann  schliefst  der  Schie- 
ber e  vermöge  seiner  Feder  wieder  den  Schlitz. 

Die  zuerst  abgeschnittenen  Schwarten  fallen  auf  geeignete  Bretthalter 
und  werden  von  diesen  dann  entfernt.  Ist  aber  erst  eine  gerade  Fläche 
angeschnitten,  so  schiebt  man  die  Winkelplatte  k  gegen  die  Schnittfläche, 
stellt  den  Kloben  o  auf  der  Schiene  /  um  eine  Brettstärke  von  der  Aufsen- 
kante  der  Winkelplatte  fest,  entfernt  die  Block-  und  Bretthalter  und 
drückt  endlich  den  Block  und  die  Winkelplatte  mittels  des  Hebels  h 
gegen  den  Kloben  o.  Ist  der  Hebel  h  durch  seinen  Keil  s  festgestellt, 
so  treibt  man  die  Block-  und  Bretthalter  Avieder  ein  und  befestigt  die 
Platte  k  durch  den  Schraubenkeil  m  u.  s.  ^^■.  Mg. 


Zirkelkopf  von  Gr.  Schönner  in  Nürnberg. 

Mit  Abbildungen. 

Bei  Zirkeln  mit  durchgehenden  Gelenkstiften  im  Kopf  stellt  sich 
mit  der  Zeit  todter  Gang  ein;  um  einen  solchen  zu  verhüten,  ersetzt 
G.  Schönner  in  Nürnberg  ("'D.  R.  P.  Kl.  42 
Nr.  11 192  vom  5.  März  1880)  den  Stift  durch 
ein  Körnerschräubchen  a,  welches  im  Bedarfs- 
fälle nachgezogen  werden  kann.  Damit  aber 
durch  das  Nachziehen  desselben  die  einzelnen 
Gelenktheile  nicht  aus  einander  gedrückt  werden 
können,  werden  die  beiden  Flügel  des  einen 
Zirkelschenkels  durch  ein  Verbindungsschräubchen  b  zusammengehalten, 
welches  durch  einen  halbkreisförmigen  Schlitz  der  dem  anderen  Zirkel- 
schenkel angehörenden  mittleren  Gelenkscheibe  tritt. 


WeinliiTS  ZeiTeirsvcrsuclie  mit  Hanftreibriemen. 
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Zerreifsversuche  mit  Hanftreibriemen. 

Den  Versuchen,  welche  bi.-^her  mit  Treibriemen  ausgeführt  wurden, 
die  aus  anderem  Materiale  als  Leder  hergestellt  sind,  reihen  sich  die  von 
B.  Weinlig  in  der  Zeil  sehr  ifi  des  Verbandes  der  Dampfkessel- Uebericac/nmgs- 
vereine.  1882  S.  36  veröffentlichten,  mit  Haufgurten  aus  der  Fabrik  von 
W.  Kux  Nachfolger  in  Halberstadt  veranstalteten  Zerreifsproben  an,  deren 
Resultate  in  der  foliienden  Tabelle  zusammengestellt  sind : 


Material 


Riemen       ! 
Dicke  I  Breite 


Bruch  bei 


Im  Mittel 


Brnch- 
festisrkeit 


Doppelte  Gurte  |  ^^_^^^^  ^^^^^     2900— 2800— 2700!> 
Italien.  Hanl  I 


4  fache  Gurte 
Italien.  Hanf 


0,6 


14 


Doppelte  Gurte      .^  . 
Italien.  Hanf 


28 


4  fache  Gurte 
Russischer    Hanf 


Doppelte  Gtu'te 
Russischer   Hanf 


4  lache  Gurte 
Russischer    Hanf 


Baumwollene 
Gurte 


3920—4000—41 10—4200 


2800k 


500- 


(|C 


4060 


464 


3700—3300 


0.6 


0,4 


0,6 


0.6 


28 


5800-5690 


14 


14 


11,2 


3000—3190—3300 


4100—4090—4200—4290 


1900—1600 


3500 


312 


5750 


342 


3160 


564 


4170 


500 


1750 


206 


Es  folgt  hieraus  eine  geringe  Ueberlegenheit  des  russischen  Hanfes 
gegenüber  dem  italienischen  und  eine  doppelte  gegenüber  den  Baumwoll- 
treibriemen. Weinlig  bestätigt  die  schon  A'on  Prof.  Bauschinger  beobachtete 
werthvoUe  Eigenschaft  der  Hanftreibriemen,  dafs  beim  Bruch  derselben 
ein  allmähliches  Beifsen,  Faden  um  Faden,  stattfindet. 

Die  Dehnung  giitt  Weinlig  an:  bei  doppelten  Gurten  zu  11  Proc,  l)ei 
4  fachen  zu  9,5  Proc.  und  bei  Baumwollriemen  zu  6  Proc.  Leider  fehlt 
die  Angabe  der  Länge  der  zu  den  Versuchen  benutzten  Riemenstücke, 
so  dafs  ein  Vergleich  dieser  Versuchsresultate  mit  den  von  Bauschinger 
in  München  gefundenen  hinsichtlich  der  Elasticität  der  Hanfriemen  nicht 
möglich  ist.  Aus  Bauschinger  s  Versuchen  (vgl.  1881  242  66)  geht  hervor, 
dafs  die  Hanftreibriemen  sich  bei  Belastungen,  welche  %  der  Brucli- 
belastung  nicht  überschreiten,  in  Bezug  auf  Elasticität  ebenso  verhalten 
Avie  Lederriemen;  erst  von  da  an  nimmt  ihre  Elasticität  ab,  ist  aber  m 
der  Nähe  der  Bruchgrenze  immer  noch  nahezu  halb  so  grols  als  bei 
Lederriemen. 

Nimmt  man  den  Mittelwerth  aus  sämmtlichen  in  obiger  Tabelle  ent- 
haltenen Werthen  der  Bruchfestigkeit  von  Hanfriemen,  so  verhält  sich 
der.'^elbe  (447'^)  zu  dem  der  Baumwollriemen  (206^)  wie  100:46.  Nach 
Versuchen  Bauschinger  a  mit  beiden  Riemenarten   (vgl.   1880  238   44-'. 

Dingler's  polyi.  Joiunil  Rd.  TAi  Ni.  ö.  18S:/1V.  19 
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1881  242  66)  lolgte  für  Hanfriemen  im  Mittel  eine  Bnichfestigkeit  von 
3291^,  für  Kaumwollriemen  24o'^;  demnach  ein  (TÜteverluiltnifs  zwischen 
Hanf-  und  Eaumwollriemen  wie  100:73. 


Neuerungen  an  elektrischen  Lampen  und  Apparaten  zum 
Messen  elektrischer  Ströme. 

I'atentklasse  21.    Mit  Abbildungen  auf  Tafel  11. 
(Schhils  der  Abhandhmy  S.  175  d.  Bd.) 

20)  L-  Scharnwehcr  in  Karlsruhe  i.  B. ,  welchei-  für  Lam})en  von 
langer  Brenndauer  die  Anwendung  von  drei  durch  Messingstücke  von 
einander  getrennte  Eisenkerne  in  Vorschlag  (Erl. '"D.  R.  P.  Nr.  15323 
vom  19.  Oktober  1880)  gebracht  hat,  welche  bei  fortschreitendem  Ab- 
brennen der  Kohlen  nach  einander  behufs  der  Regulirung  zur  Wirkung 
kommen,  bezweckt  neuerdings  (Erl.  ""'D.  R.  P.  Nr.  16  298  vom  9.  Februar 
1881)  einestheils  die  Erhaltung  des  Lichtbogens  an  ein  und  derselben 
Stelle  und  anderentheils  die  Möglichkeit,  hinge  Kohlenstäbe  zu  ver- 
wenden, um  eine  lange  Brenndauer  der  Lampe  zu  erzielen.  Die  Kohlen- 
stäbe k  (Fig.  11  Taf.  11)  werden  von  je  drei  Reibungsrollen  i,  r,  und  i,  r, 
ti'ehalten.  Den  unteren  Kohlenstift  zieht  behufs  Bildung  des  Lichtbogens 
ein  in  den  Lampenstromkreis  eingeschalteter  Elektromagnet  von  ge- 
ringem Widerstand  herab,  dessen  Anker  a  au  dem  die  untere  Reibungs- 
rolle r,  tragenden  Hebel  d  befestigt  ist.  Das  Nachschieben  beider  Kohlen- 
stäbe bewirkt  das  in  einem  Nebenschlufs  no  eingeschaltete  SolenoTd  S^ 
dessen  Kern  E  durch  ein  über  einer  Rolle  hängendes  Gegengewicht  G 
l)eeinflulst  wird.  Wird  beim  Abbrennen  der  Kohlen  der  Widerstand  im 
Lam])enstrt)mkreis  zu  grofs,  so  zieht  das  Solenoid  seinen  Kern  in  sich 
hinein  und  hierbei  schiebt  die  an  einem  Quei-arme  des  Kernes  befestigte 
Klinke  q  das  mit  der  olleren  Reibungsrolle  r^  auf  einer  Achse  sitzende 
Sperrrad  R  um  einige  Zähne  rückwärts.  An  dieser  Drehung  nimmt  auch 
die  auf  derselben  Achse  sitzende  Schuurscheibe  /;,  theil  und  durch  die 
über  Rollen  b  geführte  Schnur  ohne  Ende  wird  auch  die  untere  Sehnur- 
scheibe /;.,  gedreht,  welche  entsprechend  dem  ungleichen  Abbrennen  der 
Kohle  einen  doppelt  so  grofsen  Durchmesser  hat  wie  6, .  Beim  Einziehen 
des  Kernes  in  das  Solenoid  wird  aber  gleichzeitig  dem  federnden  Con- 
tact  p  durch  Herabgleiten  des  Stiftes  s  in  einem  Schlitz  ^  on  p  gestattet, 
das  isolirte  C!ontactstück  x  zu  verlassen,  wodurch  der  Nebenschlufs  no 
unterbrochen  und  der  Kern  von  dem  Gewicht  G  wieder  aus  S  heraus- 
gezogen wird,  ohne  Aeuderung  der  Stellung  der  Kohlenstifte  k.  Beim 
Heben  des  Kernes  drückt  der  Stift  s,  in  dem  Schlitz  von  q  aufgleitend, 
diesen  Coiitact    wieder   auf  .r,    worauf  das  Solenoid   von   neuem  einae- 
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isehaltct  ist  und  die  Kohlen  einander  abernials  nähert,  soltald  der  Wider- 
sland zu  groCs  Avird. 

21)  /.  V.  Xichols  in  Brooklyn  (""L).  K.P.  Nr.  17  640  vom  28.  Juli 
IHSI)  .sehlä":!  zur  Befestigung  des  Kohlenbügels  einer  Ineandeszenzlampe 
an  den  Enden  der  Znleitungsdrähte  folgendes  in  Fig.  12  Taf.  11  skizzirte 
Verfahren  vor:  Die  verbreiterten  Enden  des  Kohlenbügels  werden  vor 
der  Carbonisirung  mit  reehteckigen  Oefthungen  versehen,  durch  welche 
dann,  nachdem  der  Bügel  carbonisirt  ist,  die  abgeflachten  Enden  der 
Leitungsdrähte  hindurchgesteckt  und  umgebogen  werden.  Um  den  Con- 
tact  zwischen  den  Leitungsdrähten  und  dem  Kohlenbügel  noch  inniger 
zu  machen,  können  die  Verbindungsstellen  noch  mit  einem  elektr(d3ti- 
schen  Ueberzug  von  Kupfer,  Platin,  Nickel  o.  dgl.  >'ersehen  werden. 

22)  J.  A.  Mandon  in  Limoges  ("D.  R.  P.  Nr.  14257  vom  15.  Mai  1880) 
erhält  den  leuchtenden  Punkt  dadurch  auf  stets  gleicher  Höhe,  dafs  er 
die  kreisförmig  gekrümmten,  mit  den  freien  Enden  sich  nahe  stehenden 
und  den  Lichtbogen  bildenden  Kohlenstäbe  in  Haltern  befestigt,  welche 
auf  zwei  Säuleu  an  zwei  Achsen  befestigt  sind.  Halter  und  Kohlenstäbe 
sind  durch  zwei  Gegengewichte  ausgeglichen  und  ebenso  durch  zMei 
andere  Gegengewichte  zwei  krumme  Metallstäbe,  welche  in  ZAvei  ebenfalls 
kreisförmige  Gefafse  mit  Quecksilber  eintauchen  und  an  ihrem  unteren 
Ende  mit  einem  SchxNimmer  versehen  sind.  Die  Kohlen  heben  sich  beim 
Abbrennen  und  es  stellt  sich  das  Gleichgewicht  dadurch  wieder  her,  dafs 
die  Metallstäbe  jetzt  wenigei-  tief  in  das  Quecksilber  eintauchen. 

23)  C.  W.  Harrison  in  London  ('^'D.  R.  P.  Nr.  13491  vom  26.  März 
1880)  stellt  die  Elektroden  aus  Lampenrufs,  gemischt  mit  fein  pulveri- 
sirlem  Holzstoff  (Ganzzeug)  oder  Stärke  und  einer  plastischen  Masse  aus 
Naphtalin,  Pech  oder  Harz,  in  kochendem  Theer  gelöst,  her  und  setzt 
sie  dann  24  Stunden  der  Weifsglühhitze  aus.  Die  Entfernung  der  Elek- 
troden von  einander  wird  in  eigenthümlicher  Weise  regulirt.  Von  zwei 
'J'rommeln  von  verschiedenem  Durchmesser  auf  einer  gemeinschaftlichen 
Achse  wickeln  sich  biegsame  Ketten  oder  Drähte  ab,  welche  über  ent- 
sprechende Leitrollen  laufen  und  an  ihren  Enden  die  Elektrodenhalter 
tragen.  Zur  Herstellung  des  Lichtbogens  dient  ein  kleiner  Elektromagnet, 
welcher,  wenn  ihn  der  Strom  umkreist,  seinen  Anker  anzieht,  dadurch 
eine  Leitrolle  hebt  und  die  Elektroden  so  lange  nähert,  bis  der  Strom 
die  Nadel  eines  Galvanoskops  al)lenkt,  so  dafs  der  mit  dieser  verbundene 
Bremsklotz  gegen  das  auf  der  Trommelachse  sitzende  Bremsrad  ange- 
drückt wird  und  eine  weitere  Näherung  der  Elektroden  verhindert. 

24)  /.  C.  Jamin  hat  ein  weiteres  Zusatzpatent  (''Nr.  13669  vom 
13.  Oktober  1880)  auf  eine  Vorrichtung  zur  Einschaltung  eines  neuen 
Kohlenpaares  genommen,  in  welcher,  wenn  ein  Paar  abgebi'ennt  ist,  sich 
eine  Nebenschliefsung  herstellt,  Avorauf  der  Anker  eines  Elektromagnetes 
abfällt  und  das  nächste  Paar  zur  Berührung  bringt  und  entzündet.  (Vgl. 
1879  233  427.    1881  239  125). 
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25)  A.  G.  Desf/uiens  in  Pavis  C^D.  R.  P.  Nr.  17  072  vom  7.  Mai  l88l) 
hat  eine  Einrichtung  für  den  nämlichen  Zweck  angegeben,  wobei  jedoch 
der  Vorgang  ein  rein  mechanischer  ist,  indem  das  abgel)rannte  Kohleii- 
paar  einen  Messingstift  schmilzt  und  dadurch  einen  Contactarm  der  Wir- 
kung einer  Feder  überläfst,  so  dafs  nun  der  Stnnii  zum  nächsten  Paare 
geführt  wird. 

26)  C.   L   Pilleux  in  Paris  ("D.  R.  P.  Nr.  12531   Aom   17.  Februar 

1880)  führt  in  dem  Räume  zwischen  zwei  sich  gegenüber  stehenden  Leitern 
die  Spitze  eines  dünnen  Kohlenstabes  ein  und  erhält  an  den  Berührungs- 
punkten Funken  liezieh.  einen  ununterbrochenen  Bogen.  Für  gröfsere 
Lichter  nimmt  er  zwei  Kohlenstäbe  E  und  £",  (Fig.  13  und  14  Taf.  11), 
welche  sich  auf  Stäbe  F,  G  aus  Magnesia,  Zirkonerde  oder  ähnlichem 
unschmelzbarem  Material  stützen  und  je  einen  der  Leiter  A^  A^  berühren. 
Li  Fig.  14  geht  der  Strom  nicht  durch  die  ganze  Länge  der  Kohlenstäl)e 
liindurch,  tritt  vielmehr  erst  nahe  an  den  Enden  der  Kohlenstäbe  £",  iE", 
durch  die  von  den  Leitungsdrähten  A^  .4,  ausgehenden  Klauen  H  und  7/, 
in  die  Kohlen  ein.  Diese  sind  in  Röhren  F,  F^  gelagert,  in  denen  sie 
durch  Federn  G,  G^  Aorgeschoben  werden.     (A'gl.  1882  243  429.) 

27)  /.    W.  Swan  in  Newcastle   ("D.  R.  P.  Nr.  17189  vom   lO.  Juni 

1881)  mifst  und  registrirt  den  elektrischen  Strom,  Avelcher  zum  Betrieb 
einer  Anzahl  Lanij)en  gebraucht  wird,  folgendermafsen:  Eine  Walze  A 
(Fig.  15  Taf.  11)  welche  sich,  durch  ein  Laufwerk  getrieben,  in  einer 
gewissen  Zeit  einmal  umdreht,  ist  mit  so  viel  Stiften  a  versehen,  als 
Lampen  vorhanden  sind.  Vor  dieser  Walze  ist  ein  um  b  drehbarer 
Hebel  B  angebracht,  welcher  durch  eine  Feder  f  gegen  den  festen  An- 
schlag z  gehalten  wird  und  an  seinem  oI)eren  Ende  ])ei  x  drehliar  einen 
Sperrkegel  C  trägt:  letzterer  hat  am  Ende  einen  Zahn  c,  mit  welchem 
er  jedesmal,  wenn  der  Heliel  B  durch  den  Stift  a  zurückgedrängt  wii-d, 
ein  Si)errrad  E  fortrückt,  das  auf  ein  Zählwerk  F  wirkt.  Ueber  diesem 
ist  ein  Elektromagnet  G  angebracht,  dessen  Ankerhebel  H  für  gewöhnlieh 
durch  eine  Feder  h  auf  die  Anschlagschraube  i  niedergehalten  wird.  Eine 
Zugstange  L  hält  in  diesem  Zustande  dann  auch  den  Sperrhebel  C  aufser 
dem  Bereiche  des  Sperrrades  E.  Auf  der  Welle  g  sind  nun  so  "viel 
Sperrräder  E  angeordnet,  als  Lampen  in  dem  Stromkreise  sich  betinden, 
und  ebenso  viel  Elektromagnete  (/,  Anker  H^  He])el  ß  nebst  Zubehör 
sind  vorhanden.  Jeder  Elektromagnet  ist  in  den  Stromkreis  einer  Lam})e 
eingeschaltet,  so  dafs  nur  diejenigen  Elektromagnete  zur  Thätigkeit  ge- 
langen, deren  Lampen  augenblicklich  brennen.  Da  nun  die  entsprechenden 
Sperrhebel  C  bei  angezogenen  Ankern  //  ihre  Sperrräder  bewegen  köimen 
und  letztere  alle  gemeinschaftlich  auf  das  Zählwerk  F  wirken ,  so  wird 
der  zum  Betriebe  der  jeweilig  brennenden  Lampen  erforderliche  Strom 
gemessen  und  registrirt. 

28)  Th.  A.  Edison  in  Menlo-Park,  New- Jersey  ("D.  R.  P.  Nr.  16661 
vom  23.  NoA'ember  1880)  mifst  die  an  "\  erschiedeue  AlMiehmer  gelangende 
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Elcktricitätsiuenge  daclureh,  daJy  ein  be^timmtor  Stromtlieil  dureli  eine 
Zfr.setzuugszelle  (Metallvoltamefer)  geleitet  wird,  deren  ausbalaacirte 
Elektroden  an  einer  drehbaren  Achse  befestigt  sind  und  eine  Drehung 
dieser  Achse  bewirken,  sobald  unter  der  elektrolytischen  AYirkung  des 
Stromes  eine  gewisse  Gewichtsdifferenz  beider  Elektroden  durch  Metall- 
ablagerung auf  der  einen  als  Kathode  der  Zersetzungs/.ellc  wirkenden 
Elektrode  erreicht  ist.  Durch  diese  Drehung  der  Achse  wird  der  regi- 
strirende  ZHhlai)])arat  in  Thätigkeit  gesetzt,  gleichzeitig  aber  die  Richtung 
des  Stromes  in  der  Zei'setzungszelle  umgekehrt,  wodurch  nunmehr  die 
Elektroden  ihre  Rollen  ^•ertauschen,  indem  die  Kathode  zur  Anode  Avird 
und  umgekehrt,  was  schliefslich  eine  entgegengesetzte  Drehung  der 
Achse  bewirkt,  die  aber  el»enialls  ein  Fortrücken  des  Zählap])arates  zur 
Folge  hat. 

^29)  Th.  A.  Edison  (*D.  R.  P.  Nr.  17921  vom  13.  Mai  1S81)  zweigt 
behufs  der  Messung  und  Registrirung  elektrischer  Strihne  einen  l)estimmten 
Proportionaltheil  des  zu  messenden  Stromes  einer  Leitung  L^  L,  ab  und 
leitet  diesen  Zweigstrom  in  ein  in  Wasser  schwimmendes  Gelafs  mit 
Wasser.  Zufolge  der  durch  den  Strom  bewirkten  AA^asserzersetzung  und 
Gasausscheidung  hebt  sich  das  Gefäfs  und  mit  ihm  ein  Hebel,  welchei- 
mit  einem  Registrirapparate  verbunden  ist;  da  die  Menge  entwickelter 
Gase  proportional  dem  zersetzenden,  mithin  auch  dem  zu  messenden 
Strom  in  i,  L,  ist,  so  kann  hiermit  die  Gröfse  des  letzteren  angegeben 
werden.  Hat  die  Wasserzersetzung  einen  bestimmten  Betrag  erreicht, 
so  hat  sich  das  Gettifs  so  hoch  erhoben,  dafs  es  einen  elektrischen  Strom 
in  einer  anderen  Nebenschliefsung  zu  L^  L^  durch  die  Gase  leitet:  letztere 
explodiren  durch  Erglühen  einer  Spirale,  bilden  Wasser  und  das  Getafs 
sinkt  wieder.  Dies  wiederholt  sich.  —  Nach  einem  zweiten  Verfahren 
wird  der  zu  messende  Strom  in  eine  elektrolytische  Zelle  geleitet,  deren 
eine  Elektrode  die  innere  Metallauskleidung  der  Zelle  und  deren  andere 
ein  an  einer  Feder  aufgehängtes  Metallstück  bildet.  Durch  die  ^•om  Strom 
bewirkte  Absetzung  \(.m  Metall  an  der  hängenden  Elektrode  sinkt  diese 
in  der  Zelle  und  aus  der  Gröfse  dieses  Sinkens  läfst  sich  an  einer  Skala 
durch  einen  mit  der  sinkenden  Elektrode  verbundenen  Zeigei-  die  Sti-om- 
menge  bestimmen.  Durch  einen  Stromwender  kann  das  Metall  abwechselnd 
auf  den  lieiden  Elektroden  abgelagert  werden. 

30)  H.  St.  Maxim  m  Brooklyn  (*D.  R.  P.  Nr.  14852  vom  23.  No\tin- 
ber  1880)  läfst  ein  Solenoid  eine  von  seinem  Kerne  bewegte  Sperrklinke 
hemmend  in  ein  Räderwerk  einlegen,  das  den  oberen  Kohlenhalter  nach 
unten  bewegt;  ein  glockenfth-miger  Luftbufier  verlangsamt  das  Hinein- 
ziehen des  Kernes  ins  Solenoid.  Auch  der  eigenthümlich  aufgehängte 
untere  Kohlenhalter  wird  beim  Hineinziehen  mit  nach  unten  bewegt. 

31)  Auch  in  Maxim  a  anderem  Apparat  ("D.  R.  P.  Nr.  15124  vom 
26.  Mai  1880)  ist  eine  verwandte  Sperrung  des  in  theilweise  regulirbaren 
Federn  aufiit'hänuten  Räderwerkes  vorhanden;  der  abwärts  strebende  ol)ere 
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Kohleiilialter  ist  aber  durch  den  hdlilcii   Korn  des   regulirenden  Elektro- 
inagiieles  geführt. 

"  32)  Unter  D.  R.  P.  Nr.  15  301  vom  22.  Fel.ruar  1881  schüt/.te  Maxim  ein 
Verfahren  zu  Herstellung  der  Kohle nconductoren  für  Ineandeszenzlani])eu 
(1881  239  126),  welches  darin  besteht,  dafs  die  Conductoren  unter  Zu- 
lassung eines  Kohlenstoff  haltigen  Gases  oder  Dam[)fes  durch  einen  elek- 
trisclien  Strom  erhitzt  werden,  bis  sie  in  Folge  der  Zersetzung  eines 
solchen  Dampfes  auf  die  normirte  Stärke  gebracht  A\'orden  sind. 

33)  Der  Vorschlag  von  J.  M.  A.  Gcrard-Lescuijer  in  Paris  (""'D.  K.  P. 
Kr.  15  560  vom  3.  Juni  1880)  betrifft  Laui})en,  bei  denen  der  Liclitl)ogen 
zwisclien  einer  sich  al)n(itzenden  und  also  (durch  verdichtete  Luft, 
Federkraft  u.  dgl.)  nachzuscliiel>enden  dünnen  Kohfenelektrode  und  einer 
mehr  oder  weniger  feststellenden  Elektrode  von  ^erl)altnifsnläfsig•  grofsem 
Querschnitt  gebildet  wii-d.  Regulirt  wird  der  Lichtbt)gen  auf  verschiedene 
Weise  unter  Mitwirkung  eines  in  den  Lamijenstromkreis  eingesclialteten 
Elektromagnetes  oder  Solenoides. 

34)  In  der  Lampe  von  Edw.  Easlon  in  Westminster  (■•"D.  K.  P. 
Nr.  15  712  vom  19.  December  1880)  ist  die  obere  Elektrode,  welche  ein 
Stück  Kupfer  trägt,  an  einem  drehbar  gelagerten  Hebel  befestigt.  Die 
untere  Elektrode,  ein  Kohlenstab,  Avird  mittels  einer  endlosen  Schnur  und 
eines  Gewichtes  nach  oben  bewegt  und  durch  sie  die  obere  Elektrode 
mit  gehoben,  bis  der  sie  tragende  Hebel  mit  einer  Feder  in  Contact  konnnt 
und  eine  auf  die  Schnur  und  deren  Gewicht  wirkende  Bi-einw Vorrichtung 
in  Thätigkeit  gesetzt  wird,  l)is  die  Kohle  so  weit  abgebrannt  ist,  dafs  sich 
die  obere  Elektrode  senkt  und  den  Contact  zwischen  Hebel  und  Feder 
unterbricht.  Die  Lamjjc  wird  mit  einer  Glasglocke  ül)erdeckt :  um  aber 
die  nöthige  Luft  zuzuführen,  ist  die  die  Glocke  tragende  Platte  mit  zwei 
Oetfnungen  versehen,  deren  eine  behufs  Kegulirung  des  Luftzutrittes  mittels 
Ventil,  das  am  Anker  eines  kleinen  Elektromagnetes  sitzt,  beliebig  ge- 
schlossen oder  geöffnet  werden  kann. 

35)  Die  Lampe  von  W.  Greb  und  Comp,  in  Frankfurt  a.  M.  (""D.  K.  P. 
Nr.  16635  vom  2.  April  1881)  enthält  einen  sperrenden  Einfallhebel, 
Avelcher  das  vorhandene  Triebw^erk  bald  mit  dem  Al)stofsungsmechanismus, 
bald  mit  dem  Nähenmgsmecbanismus  je  nach  Bedürihifs  des  Stromes  in 
Verbindung  bi'ingt.  Der  Eiektromagnet  des  Abstofsungsmechanismus  ist  in 
den  Hauptstromkreis  eingeschaltet  und  bewirkt  unter  Selbstunterbrechung 
mittels  eines  Stofszahnes  und  Sperrrades  die  Entfernung  der  Kohlen  von 
einander.  Lst  eine  entsprechende  Entfernung  erreicht,  so  kommen  zwei 
andere  in  Nebenstromkreisen  liegende,  ebenlalls  mit  Sellistnnterbrechung 
versehene  Elektromagnete  zur  Wirkung,  setzen  den  Abstofsmechanismus 
aufser  Thätigkeit  und  verhüten,  dafs  die  Kohlen  wieder  zusaunnenfallen. 

36)  Jos.  J.  W.  Walson  in  Saint-Marvchurch,  England  ("D.  R.  P. 
Nr.  15  781  vom  12.  December  1880)  will  die  Leuchtkraft  von  Gas-  und 
ähnlichen  Flammen  unter  Zuhilfenahme  der  Elektrieität  verstärken.    Eiif- 
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weder  wird  in  eine  Flamme  oder  einen  aus  mehi'eren  solchen  gebildeten 
Flannnenkegel  ein  starker  elektrischer  Indiictionsstrom  eingeleitet,  welcher, 
elektroh'tisch  wirkend,  die  Bestandtheile  der  Flannne  /ersetzt,  oder  inner- 
halb der  Flamme  Avird  ein  Körper  von  hohem  elektrischen  Widerstand 
eingeführt  und  durch  einen  elektrischen  Strom  zur  Weifsalut  oejiracht, 
der  dann  nach  zersetzend  auf  die  Flamme  wirkt. 

o7)  S.  Schuckerl  in  Nürnberg  (Erl.  "  D.  R.  F.  Nr.  14395  vom  30.  Sep- 
tember 1879)  hat  eine  der  Schaltung  der  Difierentiallampen  (1880  236 
■'•"420)  aufserlich  ähnliche  Einschaltung  z^^  eier  (oder  mehrei-er)  Lampen 
in  einen  Stromkreis  angegeben,  bei  welcher  die  Lampen  gegenseitig  auf 
einander  wirkend  in  den  Widerständen  ihrer  Lichtbögen  einen  Gleich- 
gewichtszustand erhalten  sollen,  ohne  durch  Nebenschlüsse  einen  Strom- 
verlust zu  erleiden.  Er  iuhrt  den  einen  Zweig  durch  die  S])ule  a^  der  ersten 
Lampe,  durch  deren  Kohlen  und  von  da  durch  die  Spule  b.y  der  zweiten 
Lampe  und  den  anderen  Zweig  den  Weg  durch  Spule  6,  der  ersten  Lampe, 
S])ule  a.,  der  zweiten  Lampe   und  dann  durch  die  Kohlen  der  letzteren. 

38)  Th.  L.  CUnginan  in  Aste\ille,  Nordamerika  ("'•D.  R.  F.  Nr.  14890 
\om  6.  November  1880)  sendet  einen  kugelförmig,  ellipsoidisch  oder 
ähnlich  gestalteten  Körper  aus  Zirkoninmoxyd  oder  aus  einer  Mischung 
Aon  Zirkonerde  und  Graphit  oder  aus  Zirkonerde  und  Thonerde  oder 
Magnesia,  Kalk,  Kieselerde  oder  Mischungen  einer  oder  mehrerer  dieser 
Substanzen  an.  Dieser  Körper  ist  an  jeder  Seite  mit  Stiften  aus  Platin, 
Bronze,  Eisen  o.  dgl.  ^  ersehen,  die  mit  ihm  entweder  nur  an  einer  oder 
an  mehreren  Stellen  in  Beridirung  sind  und  ihn  mit  den  Zuleitungen 
des  elektrischen  Stromes  verbinden.  Die  Kugel  kann  mit  kanalartigen 
Durchbohrungen  versehen  sein,  damit  die  Luft  hindurch  streichen  kann, 
um  eine  zu  starke  Erhitzung  zu  vermeiden. 

39)  T/i.  A.  Edison  CD.  R.  P.  Nr.  14058  vom  11.  Juni  1879)  gibt  Ver- 
besserungen an  den  unter  Nr.  9165  patentirten  Vorrichtungen  an,  betreffend 
die  Constructiou  des  Brenners,  die  selbstthätige  Regulirung  des  Stromes, 
des  Systemes  der  Leitung,  der  Mittel  zur  Erzeugung  und  zur  Messung 
der  Elektricität,  sowie  in  anderen  mit  der  elektrischen  Beleuchtung 
zusammenhängenden  Einrichtungen.  Den  Brenner  a  (Fig.  16  Taf.  11)  stellt 
Edison  aus  einer  Spirale,  einem  Draht  o.  dgl.  aus  Platin  her,  welches 
mit  Magnesiumoxyd  überzogen  und  iu  eine  luftleere  Glasglocke  b  ein- 
geschlossen ist.  Zur  Regulirung  benutzt  er  die  Aom  Brenner  ent^^"ickelte 
Hitze,  indem  die  Luf(,  welche  in  dem  die  eigentliche  Lam])e  h  umgeben- 
den Gefäfse  i  enthalten  ist,  wenn  sie  durch  die  Hitze  ausgedehnt  wird, 
auf  eine  elastische  Kammer  l  wirken  soll,  die  dann  durch  Oellhen  eines 
Federcoutactes  c  den  Strom  nach  dem  Brenner  so  lange  unterbricht,  bis 
die  Temperatur  desselben  \\ieder  entsprechend  gesunken  ist.  Als  Leitung 
dienen  ZMci  Haupt conducloren,  nämlich  ein  in  die  Erde  gelegtes  Rohr 
und  ein  in  dieses  Rohr  gelegtes  Kabel;  durch  Zweigrohre  werden  einzelne 
Drähte  nach  den  Verwendunosstellen  abgezwcisit. 
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Zur  Messung  der  verbniuchfen  Elektrieität  benutzt  Edison  eine  elektro- 
lytisehe  Zelle,  in  welcher  eine  dicke  und  eine  dünne  Kupferelektrode  in 
neutraler  Kui)fervitriollösung  .sich  befinden.  Nach  der  Ablagerung  von 
Kupfer  auf  der  dünnen  Elektrode  soll  dann  die  Menge  verbrauchter 
Elektrieität  bestimmt  werden. ' 

40)  R.  J.  Gülcher  in  Bielitz-Biala  (Oeslerreichisches  Patent  vom 
12.  November  1881)  benutzt  eine  einfache  Parallelschaltung  von  Lampen 
seiner  in  D.  p.  J.  1881  239  124  und  1882  243  428  beschriebenen  Ein- 
richtung, wobei  sich  dieselben  gegenseitig  reguliren.  Messungen  bei 
Versuchen  mit  Gülcher  t^  Lampen  giltt  die  Zeitschrift  für  angewandte 
Mektricitätslehre,  1882  S.  83  ff. 

41)  Th.  A.  Edison  ("D.  R.  P.  Nr.  15602  vom  23.  April  1880)  stellt  in 
Incandescenzlanii)en  die  Glaskugel  b  (Fig.  17  Taf.  11)  mit  Rohr  c  und  dem 
Glaskopfe  rf,  welcher  den  weifsglühenden  Körper  a  trägt,  getrennt  von 
einander  her,  vereinigt  sie  erst  nach  Einsetzung  des  Körpers  a  mit  seinen 
Klemmen  h  und  den  Leitungsdrähten  w  in  den  Glaskopf  d  durch  Zu- 
sammenschmelzen an  der  Erweiterung  e  des  letzteren.  Hierauf  wird 
durch  ein  an  der  Glaskugel  ausgezogenes  Rohr  mittels  Luftpumpe  die 
Glaskugel  h  luftleer  gemacht  und  sodann  das  Rohr  dicht  an  der  Luft- 
pumpe zugeschmolzen.  Dicht  über  der  Kugeloberfläche  bei  /  wird  das 
Rohr  nochmals  zugeschmolzen,  dann  oberhalb  /  abgebrochen  und  die 
Bruchstelle  verschmolzen.  Die  Zuführungsdrähte  /  und  i,  welche  mit, 
den  bei  p  in  dem  Glaskopf  eingeschmolzenen  Drähten  w  verbunden  sind, 
werden  unten  im  Halse  f  durch  einen  Pfrojjfen  n  gehalten.  Die  Lampe 
A\ird  in  einen  isolirenden  Cylinder  q  gesetzt,  der  mit  Contactfedern  lo 
und  14  versehen  ist.  Diese  legen  sich  gegen  zwei  leitende  Platten  u 
und  11  in  dem  auf  irgend  einen  Gasarm  t  o.  dgl.  aufzuschraubenden 
Halter  r.  Die  Platte  u  ist  mit  dem  Drahte  5  verbunden.  Platte  r  winl 
von  einer  Schraube  tj  berührt,  deren  Mutter  s  mit  dem  anderen  Drahte  6' 
in  Verbindung  steht  und  welche  das  Schliefsen  des  Stromes  bewirkt. 

42)  P.  Jahlochkoff  geht  bei  Herstellung  einer  Glühlichtlampe  auf 
einen  am  30.  No\  ember  1876  in  England  patentirten,  anfänglich  für  seine 
Kerzen  verw^endeten  Gedanken  zurück:  Er  legt  für  jede  einzelne  Lampe 
oder  für  mehrere  zugleich  eine  Inductionsspule  in  den  Stromkreis.  Jetzt 
verwerthet  er  die  Fähigkeit  der  Funken,  l)rechende  Materialien,  die  auf 
ihrem  Wege  liegen,  zum.  Glühen  zu  bringen,  wobei  sich  ihr  Leitungs- 
vermögen erhöht,  wenn  sie  rothglühend  werden.  So  kam  er  auf  seine 
Porzellan  -  Glühlichllampe  ^  welche  auf  der  Pariser  Ausstellung  1881  von 
der  Compagnie  Generale  d'Electricite  ausgestellt  war.  Nach  Engineering^ 
1881  Bd.  32  ""■  S.  391  enthält  diese  Lampe    zuoberst   eine  Porzellanplatte 


'  Auslulirlicliere  Mittlieihingen  über  Edison'ü  System  bringt  das  Journal  für 
Gasbeleiichtimg,  1882  •'S.  75  ff. 
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z,vvei  steife  Stahldrülite.  Die  Inductionsi'uiiken  werden  durch  ein  Kohlen- 
stückchen  in  isolirtem  Grill"  über  die  Platte  geführl,  deren  oberer  Theil 
.sehr  bald  glühend  wird.  Man  kann  dies  auch  dadurch  erreichen,  dafs 
man  die  obere  Fläche  der  Platte  mit  einer  Mischung  aus  Gummi  und 
Kohle  bestreiclit,  wie  bei  den  Jablochkoff-Kerzen.  Man  erhält  so  ein 
Licht  von  2  l)is  o  Carcel  (zwischen  20  und  30  Kerzen),  von  gelber 
Farbe,  bei  einer  Länge  des  glühenden  Streifens  von  etwa  37'""i.  Das 
Porzellan  wird  nur  sehr  langsam  verbraucht;  der  Kraftverbrauch  da- 
gegen ist  verhältnifsmäfsig  beträchtlich.  Jabloc/ikoß'  entwarf  dazu  auch 
eine  neue  Wechselstrommaschine. 

43)  Alex  L.  Fyfc  in  London  und  ./.  Main  in  Hrixton  erlangten  am 
2.  September  1881  in  England  ein  Patent  (Nr.  3821)  auf  eine  elektrische 
Lampe,  deren  regulirende  Partie  in  Fig.  18  Taf.  11  abgebildet  ist.  Der 
obere  Kohlenhalter  B  ist,  ^vie  gewöhnlich,  beweglich.  Die  Hau|)t- 
.schliefsung  enthält  ein  Solenoid  £",  dessen  Kei-n  K  durch  eine  beweg- 
liche Stange  mit  einem  zweiarmigen  Hebel  D  \erbunden  ist;  an  der 
anderen  Seite  hängt  an  D  ein  Kasten  f ,  der  sich  >ertikal  verschieben 
kann:  sobald  sich  der  Kasten  aufwärts  bewegt,  legt  sich  die  unten  an 
ihm  beiindliche  Klammer  um  den  viereckigen  Kohlenhalter  B  und  nimmt 
ihn  mit  in  die  Höhe.  Ein  verstellbares  Gewicht  Q  hält  dem  Kasten  C 
das  Gleichgewicht.  In  der  Nebenschliefsung  liegt  ein  Rheostat  R  und 
ein  an  C  l)efestigtes  zweites  Solenoid  (oder  ein  Elektromagnet)  G  aus 
feinem  Drahte.  Ein  anderer  zweiarmiger  Hebel  trägt  auf  der  einen 
Seite  wieder  ein  verschiebbares  Gewicht  q  zur  Aufrechterhaltung  des 
Gleichgewichtes,  auf  der  anderen  Seite  eine  Feder  /",  welche  sich  bremsend 
an  den  Umfang  eines  Rades  r  anlegt  und  dessen  Drehung  für  gewöhn- 
lich unmöglich  macht;  r  gehört  einem  in  C  eingeschlossenen  Satze  von 
Rädern  an,  dessen  letztes  c  mit  Zähnen  in  den  gezahnten  Kohlenhalter  U 
eingreift. 

Sobald  der  Strom  von  J  aus  durch  £■,  B^  n  nach  H  geschlossen. 
wird  der  Kern  K  des  SolenoTds  angezogen,  dadurch  der  Kasten  C  am 
anderen  Hebelarm  in  den  Führungen  a  und  gleichzeitig  mit  diesem  der 
obere  Kohlenhalter  B  etwas  gehoben;  so  werden  die  beiden  Kohlen  in 
die  richtige  Entfernung  zur  Bildung  des  Lichtbogens  gebracht.  Wenn 
dann  in  Folge  der  Verzehrung  der  Kohlen  der  Widerstand  im  Licht- 
bogen gröfser  als  der  Widerstand  in  der  Nebenschliefsung  mit  dem 
Rheostat  B  wird,  gehl  durch  die  Nebenschliefsung  ein  so  grofser  Theil 
des  Stromes,  dafs  das  Solenoid  (oder  der  Elektromagnet)  G  den  Arm 
mit  der  Feder  f  vom  Anschlage  i  hinwegzuziehen  vermag;  f  drückt 
nicht  mehr  gegen  r  und  der  Rädersatz  gibt  dem  Eigengewichte  des 
Kohlenhalters  B  nach,  der  in  Folge  dessen  sinkt.  Bei  einem  zu  weiten 
Sinken  würde  der  Hauptstrom  zu  stark  werden  und  das  Solenoid  E  den 
Kasten  C  und  somit  die  Kohle  B  wieder  etwas  erheben.  Soll  das  Licht 
stets  in  der  nämlichen  Höhe  erhalten  werden,  so  wird  die  untere  Kohle 
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nicht  im  Ralinien  befestigt,  «oudern  \ou  der  oberen  Kohle  B  aus  in  ge- 
eigneter Weise  in  die  Höhe  bewegt.  (Nach  Engineering  ^  1882  Bd.  o3 
S,  659.) 


lieber  salpetersaures  Zinn  in  der  Pulverfabrikation. 

Beim  Mitschen  und  Verdicliten  des  angefeuchteten  Pulversatzes  durch 
Läuferwerke  traten  auf  dei-  Königl.  Pulverfabrik  zu  Spandau  kurz  nach 
einander  Entzündungen  ein.  Bezügliche  Untei'suchungen  führten  zu  der 
Wahrnehmung,  dafs  das  mit  dem  feuchten  Pulversatze  in  Berührung 
kommende  Zinnbleilotli  der  an  den  Walzen  angebrachten  bronzenen  Ab- 
streicher sehr  stark  angegriffen,  zum  Theil  sogar  verschwunden  war  und 
dafs  die  in  den  theihveise  entleerten  Fugen  vorhandene  Masse  beim 
Heraussehaben  mit  einem  Meifsel  funkens])rühend  sich  entzündete.  Es 
kann  somit  eine  für  die  Pulverfabrikation  verhängnifs volle  Masse  aus 
dem  Pulvergemisch  und  den  Lothmetallen  entstehen. 

R.  Weber  zeigt  nun  im  Journal  für  praldische  Chemie^  1882  Bd.  2<> 
-S.  121,  dafs  das  Zinn  zwei  Nitrate  bildet,  das  zerfliefsliche  und  leicht 
zersetzbare  Ön(NO;j).,20H.2O  und  ein  hasisches  Salz  Sn.)N.,0-;,  welches 
schwer  löslich,  leicht  krjstallisirbar  und  im  trockenen  Zustande  haltbar 
ist.  Dieses  basisch  sal]>etersaure  Zinnoxjdul  entsteht  z.  B.,  Avenn  Salpeter- 
säure \o\\  1,20  sp.  G.  auf  überschüssiges  Zinn  oder  auf  an  Zinn  reiche  Blei- 
legirungen  einwirkt.  Verbreitet  man  mittels  des  bekannten  Flüssigkeits- 
zerstäubers Nebel  solcher  Säure  über  gröfsere  Flächen  von  ausgewalztem 
Zinn  oder  an  Zinn  reichen  Bleilegirungen,  so  entsteht  eine  an  der  Luft 
alsbald  austrocknende,  graue  oxydische  Schicht,  welche  sich  wie  das 
unreine  basische  Salz  \erliält,  unter  Funkensprühen  abbrennt  und  durch 
Schlag  detonirt.  Beim  Voi"\\alten  der  Säure  entsteht  dagegen  das  neutrale, 
durch  Verdunsten  der  Lösung  nicht  fest  werdende  Salz.  Das  basische 
Salz  erzeugt  sich  auch  durch  Einwirkung  des  Zinnes  auf  Metallnitrate, 
deren  Radical  durch  das  Zinn  fallbar  ist.  Dahin  gehören  z.  B.  die  Nitrate 
von  Kupfer  und  Silber.  So  läfst  sich  die  Bildung  dieser  Zinnverbindung 
leicht  beobachten ,  a\  enn  man  eine  und  zwar  nicht  zu  concentrirte 
Lösung  von  Kupfernitrat  auf  ein  Staniolblatt  streicht,  welches  über  eine 
Glasplatte  gebreitet  ist.  Auch  aus  an  Zinn  reichen  Bleilegirungen  ent- 
stehen derartige  Genn'sche. 

Die  aus  dem  Zinnlothe  und  dem  feuchten  Pulversatze  sich  l)ildende 
gefahrvolle  Substanz  hat  tien  Charakter  eines  Gemisches,  welches  jenes 
basische  Zinnnitrat,  die  beständigere  Nilroverbindung,  als  wesentlichen 
Bestand  theil  enthält . 

Die  Entstehung  dieses  Zinnnitrates  erklärt  sich  aus  folgenden  Vor- 
gängen: Zuerst  ist  durch  die  Einwirkung  des  Sclnvefels  auf  das  Kupfer 
Schwefelkupfer   entstanden,    durch    dessen   leicht    erfolgende  Oxydation 
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schwefolsaurcs  Kupier  yich  gebildet  und  dieses  unter  Vermittelung  der 
Feuehlii2;keil  mit  dem  Salpeter  sich  /u  Nitrat  umgesetzt  hat.  Die  langsam 
entstehenden  geringen  Mengen  des  salpetersauren  Kupfers  sind  mit  dem 
Zinn  in  Berührung  gekommen  und  hahen  Anhils  zur  Bildung  des  basischen, 
in  troekenem  Zustande  haltbaren  Zinnnitrates  gegeben.  So  ist  aul"  diesem 
Umwege  das  Zinn  durch  Reaction  der  ursprünglich  im  Sal})eter  gebun- 
denen, dann  in  Kupier  übertragenen  Säure  in  das  durch  Druciv  und 
Schlag  entzündbare  Nitrat  verwandelt  M'orden. 

Diesen  Vorgängen  zufolge  können  Gefahrzustände  bei  der  Puher- 
fabrikation  dadurch  entstehen,  dafs  feuchter  Pulversatz  mit  Zinnlotli  in 
Berührung  kommt,  Avelches  an  kupfernen  oder  bronzenen  Apparat  oder 
Maschinentlieileu  haftet.  Dringend  ist  es  anzurathen,  solches  Loth  an 
diesen  Stellen  zu  \ermeiden,  statt  dessen  solche  Theile  durch  Vernietung 
oder  Verschraubung  zn  verbinden. 

Dafs  auch  die  Zinn  haltigen  Bronzen  wegen  ihres  Gehaltes  an  Zinn 
(5  bis  10  Proc.)  ähnlich  wie  die  Zinnlothe  zur  Bildung  dieser  gefahr- 
bringenden Nil  rate  Anlafs  geben  könnten,  ist  in  der  Praxis  der  Pulver- 
fabrikation bisher  noch  nicht  beobachtet.  Es  dürfte  dies  darauf  beruhen, 
dafs  wegen  des  geringen  Zinngehaltes  der  Bronzen  gegenüber  den  Lothen 
weniger  Nitrat  entsteht  und  dafs  vor  allen  Dingen  dieses  sich  nicht  an 
einzelnen  Stellen,  wie  in  jenen  Lothfugen,  anhäuft. 
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l^atcntklasse  7.j.     Fortsetzung-  des  lierichlcs  S.  MS.  Bd.  24."). 

Nachtrag  zu  den  Unlcranchungsinet/ioden  für  Sodafabriken.  Das  voii 
G.  Lunge  verbesserte  Flelc/ierXclw  Äncmomeler  wurde  bereits  besehrieben 
(1882  244  "■  207). 

Atifuc/iUefsung  von  Sc/twefdkles.  Um  die  bis  jetzt  darüber  bestehen- 
den MeinungSA  erschiedenheiten  zu  klären,  wurden  folgende  A'ersuche  an- 
gestellt. 

Auf  fein  ^L'\m\yevienSchwehnerKies  wirkt  Saljjetersäure  von  1,48  sp.G., 
gelb  und  stark  rauchend,  in  der  Kälte  gar  nicht  ein,  in  der  ^^'ärme  des 
Wasserbades  nur  langsam  und  gibt  unvollständige  Aufschliefsung.  Ebenso 
Acrhält  sich  stark  rauchende  Salpetersäure  von  1,465  sp.  G.  Chemisch 
reine  Salpetersäure  von  1,42  s]).  G.  gibt  schon  nach  einigen  Sekunden 
ohne  künstliche  Erwärmung  heftige  Reaction  mit  starker  \^'ärmeent- 
wickelung  und  in  wenigen  Minuten  ist  die  Aufschliefsung  beendigt,  ohne 
dafs  sich  Schwefel  abgeschieden  hätte.  Salpetersäure  von  1,40  sj).  G., 
gelb,  A-erhält  sich  genau  a\  ie  die  vorige.  Eine  Mischung  von  3  Th. 
starker  Salzsäure  und  1  Th.  Sal])etersäure  von  1,42  sp.  G.  w  irkt  kalt 
nicht  ein.  Im  Wasserbade  tritt  bald  Reaction  ein:  doch  dauert  die  Auf- 
sehliefsuno-  ziemlich  lanue.     Bei  Anwendimg  einer  Mischung  von  1  Tli. 
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starker  Saly-säiii-e  und  o  Th.  Sal])e(er.säure  von  1,42  sp.  G.  tritt  nach 
wenigen  Sekunden  von  selb.st  heftige  Reaction  mit  starker  Wärmeent- 
wickelung ein.  Nach  wenigen  Minuten  ist  Alles  ohne  Schwefelahschei- 
dinig  aufgeschlossen.  —  Pyrit  von  Wallis  verhält  sich  genau  so. 

(reicaüc/iene  Schwefelerze  von  Freiberg  (Mischungen  verschiedener 
Kiese)  verhalten  sich  ebenso;  doch  tritt  bei  Anwendung  von  Saliieter- 
säure  allein  Abscheidung  von  Schwefel  ein. 

Mit  Zinkblende  von  Aachen  gibt  Salpetersäure  \-on  1,48  sp.  G.  nach 
kurzer  Zeit  Reaction  und  schliefst  vollständig  aui;  aber  mit  Abscheidung 
von  Schwefel.  Salpetersäure  von  1,42  sp.  (t.  wirkt  noch  schneller  als 
die  vorige,  scheidet  aber  auch  viel  Schwefel  al).  Eine  Mischung  von 
1  Th.  Salzsäure  und  3  Th.  Salpetersäure  von  1,4  sj).  G.  verhält  sich 
ebenso.  Bei  Ver\Aendung  einer  Mischung  von  3  Th.  Salzsäure  und  1  Th. 
Salpetersäure  von  1,4  sp.  G.  mufs  die  Reaction  durch  Erwärmen  einge- 
leitet werden,  verlauf!  dann  aber  sehr  rasch,  wobei  weniger  Schwefel 
als  in  den  vorigen  Fällen  abgeschieden  ^irtl. 

Lumje  emptiehlt  daher  zur  Aufschliefsung  \x>n  Schwefelkies  u.  dgl., 
Salpetersäure  von  nicht  über  1,42  sp.  G.  zu  nehmen,  dieselbe  aber  mit 
i|3  Vol.  Salzsäure  zu  mischen,  um  einer  Ausscheidung  von  Sch\Aefel 
\'orzubeugen,  bezieh,  denselben  leichter  zu  oxydiren. 

Zur  Bestimmung  von  kohlensauren  neben  kaustischen  Alkalien  hatte 
Lunge  früher  (1882  243  424)  das  Phenacetolin  an  Stelle  der  Chlor])arium- 
methode  empfohlen.  Es  wurde  nun  zunächst  eine  Mischung  von  \'\e\ 
Aetznatron  mit  sehr  wenig  kohlensaurem  Natrium  (käufliche  kaustische 
Soda)  nach  der  Chlorbariummethode  untersucht  und  zwar  wurden  öO^'" 
der  Lösung  mit  genügend  Chlorbarium  \ersetzt,  mit  heifsem  Wasser  auf 
200'^'''  gebracht  und  sofort  tiltrirt:  mit  Methylorange  titrirt  ergaben  sich 
51cc,8  Normalsalzsäure  für  Natriumhydrat.  •50'^'^  direkt  titrirt  erforderten 
52^'',9  Normalsäure,  so  dafs  l'^c^l  für  Na.,CO;^  bleibt.  Die  durch  direkte 
Austreibung  und  Wägung  mittels  Natronkalk  bestimmte  Kohlensäure  ent- 
s})rach  1^^,15  Normalsäure. 

Das  Titriren  uiil  Phenacetolin  ergab: 

I  II 

bis   zu    ganz    schwachem    Kosascheiii :     50.7cc  .     .     .  50.7cc 

,,     deutlich  ruthlich 51.5  .     .     .  51.5 

„    entschieden  roth 51,8  ...  51,7 

„    gelhlich  grün        52.9  .     .     .  529 

Somit  ist  bei  Amvesenheit  von  sehr  Avenig  Kohlensäure  die  Chlorbarium- 
methode genau  genug  bei  richtiger  Ausführung  (Abhaltung  fremder 
Kohlensäure,  schnellem  Filtriren  und  Abmessen  der  Hälfte  vor  der  Ab- 
kühlung u.  dgl.);  bei  Phenacetolin  darf  man  nicht  nur  bis  zu  dem  ersten 
Schein  einer  Rosafärbung  gehen,  sondern  mufs  fortfahren,  bis  die  Flüssig- 
keit entschieden  roth  wird.  Man  wird  hierüber  freilich  oft  um  mehrere 
Zehntel  Cubikcentimeler  in  Unsicherheit  sein.  Es  sei  auch  bemerkt, 
dafs  anfaniis   die   Normalsäure    die   mit    Phenacetolin   versetzte   Flüssio- 
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keit,  welche  larblos  sein  soll,  selbst  an  der  Einlallstelle  nicht  \  erändert; 
erst  wenn  das  Natrinmhvdrat  nahezn  gesättigt  ist,  wird  die  Farbe  auch 
nur  \orübergehend  roth.  Lunge  kann  also  für  diesen  Z\a eck,  wo  zuteilen 
eine  recht  genaue  Bestimmung  der  Kohlensäure  's  erlangt  wird,  das  Phena- 
cetolin  doch  nicht  empfehlen. 

Bei  Fhissigkeiten ,  welche  mehr  kohlensaures  Natrium  neben  Aetx- 
natron  enthalten,  z.  B.  kausticirte  Laugen,  zeigt  sich  die  Chlorbarium- 
methode schon  ungenau,  jedenfalls  in  Folge  Mitreifsens  von  Natron  mit 
dem  Bariumcarbonat,  wodurch  das  Natriumhydrat  zu  niedrig  erscheint,  ob- 
wohl das  Volumen  des  Niederschlages  vernachlälsigt  Murde,  was  gerade 
im  entgegengesetzten  Sinne  wirkt.  Phenacetolin  gibt  trotz  einer  ge- 
wissen Unsicherheit  bessere,  der  Wirklichkeit  sich  mehr  nähernde  Re- 
sultate, welche  aber  innner  noch  eher  zu  niedrig  ausfallen.  Da  es  hier  nicht 
auf  absolute  Genauigkeit,  sondern  nur  auf  Betriebscontrole  ankommt,  wo 
man  die  umständliche  Bestimmung  mit  Natronkalk  gern  umgeht,  so 
dürfte  hier  das  Verfahren  mit  Phenacetolin  dem  mit  Chlorbarium  vorzu- 
ziehen sein. 

Für  Rohsodalaugen,  welche  wenig  Aetznatron  neben  \iel  kohlen- 
saurem Natrium  enthalten,  ist  das  Chlorbariumverfahren  noch  weniger 
genau  und  erhält  mau  mit.  Phenacetolin  trotz  einer  gewissen  Unsicher- 
heit in  der  Schätzung  der  richtigen  Färbung  immer  noch  bessere  Resul- 
tate. Man  kann  also  dieses  bequeme  Reagens  auch  hier  anwenden,  wenn 
nicht  die  Laugen  zu  stark  gefärbt  sind.  Dabei  ist  zu  bemerken,  dafs, 
wie  weitere  Versuche  gezeigt  haben,  die  Rothfärbung  eintritt,  wenn 
alles  Natriumhydrat  gesättigt  und  ehe  Schwefdnalrium  angegriffen  ist. 
Letzteres  verhält  sich  vielmehr  dem  Phenacetolin  gegenüber  genau  wie 
kohlensaures  Natrium  ^  auch  zerstört  es  den  Farbstotl'  nicht,  so  dafs  man 
damit,  wie  mit  Methylorange ,  auch  Schwefelnatriumlösungen  auf  Alka- 
linität  direkt  titriren  kann. 

Ammoniak  verhält  sich  anders  als  Aetznatron,  indem  dasselbe  durch 
Phenacetolin  sofort  roth  wird.  Jedenfalls  ist  zu  rathen,  sich  mit  diesem 
Indicator  bei  Flüssigkeiten  von  bekannter  Zusammensetzung  einzuüben. 

Zum  Tilriren  der  oxydirharen  Schwefclcctbindungen  in  Sodarohlaugen 
mit  Jodlösung  hatte  Lunge  vorgeschlagen,  S^c  der  Rohlauge  auf  mindestens 
200c>^^  zu  verdünnen,  Stärkelösung  zuzusetzen,  mit  Essigsäure  anzusäuern 
und  schnell  mit  Jodlösung  auszutitriren.  Obwohl  hierbei  meist  ein  ge- 
ringer Geruch  nach  Schwefelwasserstoff  auftreten  wird,  so  ist  doch  nach- 
geAviesen,  dafs,  wenn  man  sofort  nach  dem  Ansäuern  austitrirt,  der 
Verlust  au  Schwefelverbindungen  kaum  merklich  ist. 

Es  war  nun  vorgeschlagen,  die  verdünnte  Rohlauge  allmählich  in 
eine  bestimmte  Menge  angesäuerte  Jodlösung  einlaufen  zu  lassen,  so 
dafs  letztere  immer  im  Ueberschufs  bleibt,  und  mit  unterseln\-efligsaurem 
Natrium  (Thiosulfat)  zurückzutitriren.  Lunge  zeigt  aber,  dafs  dieses 
letztere  Verfahren  wonisier  uenau  ist  als  das  erstere. 
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Bei  A\  eiteren  ^  ersuchen  über  Till  iren  con  ferrocijanallialien  mil  Kupfer- 
i'ilriol  zeigt  es  sicli^  dals  das  ursprüngliche  Verfahren  von  Hurler  (1882 
243  489),  bei  welchem  man  durch  Chlorkalklösung  oxydirt  und  den 
Ueberschuls  des  Chlores  durch  schwaches  Erwärmen  austreibt,  sehr 
wenig  genaue  Resultate  ergibt,  während  mau  ganz  genügend  constante 
Resultate  erhält,  wenn  man  concenlrirte  Chlorkalklösung  oder  auch  Brom- 
wasser aus  einer  Bürette  zusetzt,  bis  Tropfen  von  verdünntem  Eisen- 
chlorid nicht  mehr  gebläut  werden,  dann  eine  zweite  Probe  mit  derselben 
Menge  versetzt,  wobei  man  natürlich  nur  wenige  Tüpfelproben  zu  machen 
hat,  und  nun  mit  Kupfervitriollösung  titrirt,  bis  ein  Tropfen  mit  ver- 
dünnter Eisenvitrioll()Sung  deidlic/ie  Rosafärbung  gibt.  Es  kommt  nicht 
einmal  daraul"  an,  ob  noch  ein  geringer  Ueberschufs  von  Chlor  oder  Brom 
da  ist-  jedoch  ist  es  besser,  nach  der  Oxjdation  nicht  zu  lange  stehen 
zu  lassen,  sondern  bald  mit  Kupfervitriol  zu  titriren.  Berechnet  man 
aber  das  Resultat  der  Versuche  nach  der  theoretischen  Formel,  so  be- 
kommt man  nur  84,1  Procent  der  wirklich  vorhandenen  Menge.  Es 
zeigte  sich  nun  beim  Zurückgreifen  auf  die  früheren  Versuche  von 
Sc/ineppi^  dals  darin  ein  Rechnenfehler  begangen  worden  war,  indem 
bei  der  Reduction  des  Kupferoxydes  seines  Kuj)fersulfates  auf  Ferrocyan- 
natrium  statt  des  Moleculargewichtes  von  CuO  (79)  nur  das  Atomgewicht 
von  Kupfer  (63)  zu  Grunde  gelegt  wurde.  Dies  macht  einen  Unterschied 
von  100:80  und  zeigt  sich  in  der  That  bei  der  Umrechnung,  dafs 
Sc/iaeppi  mit  dei-  Kupfermethode  nur  79  bis  85  Proeent  von  der  Cha- 
mäleonmethode erhalten  hatte.  Hieraus  mufs  man  schliefsen,  dafs  die 
Reaction  nicht  glatt  nach  der  Formel:  KgFeCyi.,  -|-  0CUSO4  =  CugFe^Cyij 
-f-SKoSOj  vor  sich  geht,  oder  dafs  wenigstens  deren  Ende  nicht  durch 
die  Hurlersche  Tüi)felprobe  mit  Eisenvitriol  (durch  Reduction  des  blau- 
grauen  Ferridcj'ankupfers  zu  rothem  Ferrocyankupfer)  angezeigt  wird. 
Vielmehr  verbraucht  man  in  Wirklichkeit  nur  80  bis  84  Procent  der 
theoretisch  notln\endigen  Kujjfermenge. 

Wenn  man  somit  auch  das  Ferrocyan  bei  dieser  Probe  nicht  nach 
der  Theorie  berechnen  kann,  so  erhält  man  doch  mit  dei'selben  genügend 
übereinstimmende  Resultate  für  den  Fabrikgebrauch  zur  Betriebscontrole 
der  Rohsodalaugen  u.  dgl.  Es  ist  dieses  Verfahren  daher  zu  empfehlen, 
jedoch  mufs  man  die  Ferrocyanmenge  nicht  nach  der  bei  der  Her- 
stellung der  Kupferlösung  angewendeten  Kui)fervitriolmenge  berechnen, 
sondern  den  Cyantiter  der  Ku])ferlösung  durch  Probiren  mit  einer  Lösung 
von  reinem  Ferrocyankalium  feststellen.  Nur  wo  es  auf  grofse  Ge- 
nauigkeit ankommt,  wird  man  zu  der  Fällung  von  Berlinerblau,  Um- 
wandeln desselben  in  Ferrocyannatrium  und  Titriren  mit  Chamäleon 
greifen  müssen. 

Comhinirles  Verfahren  der  Leblanc-  und  der  Ammoniak-Sodafabrikation. 
M.  Schaffner  und  W.  Heibig  in  Aufsig  (D.  R.  P.  Nr.  19  216  vom  3.  Januar 
1882)  machen   den   Vorsehlag,    die   nach   dem   Ze/;/rtnc"schen  Verfahren 
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erhiilteueu  Sodavück.stände  mit  Chloniiagnesiiun  zu  bcliandcln  (vgl.  1879 
231  345).  Die  hierbei  gebildete  Magnesia,  sowie  die  aus  dem  über- 
schüssigen Chlormagnesium  durch  Zusatz  von  gebranntem  Kalk  oder 
Dolomil  gefällte  wird  verwendet,  um  aus  den  Salmiaklaugen  der 
Ammoniak -Sodafabrikation  Annnoniak  zu  entwickeln,  wobei  wieder 
Chhn-magnesium  erhalten  wird. 

Catcinirumj  des  hei  der  Ämmoniak-Sodafabrikalion  gewonnenen  Bicar- 
bonate^.  Nach  E.  Solvay  in  Brüssel  (D.  R.  P.  Nr.  16131  vom  10.  Mai 
1881)  schliefst  das  Bicarbonat  immer  noch  etwas  Wasser  ein,  wird  da- 
her beim  Erhitzen  breiartig  und  bildet  lästige  Ansätze  in  den  Apparaten. 
Dieses  wird  vermieden,  wenn  man  dem  Bicarbonat  zuvor  eine  gewisse 
Menge  calcinirter  Soda  zusetzt. 

Solvay  macht  folgenden  Vorschlag  (D.  R.  P.  Nr.  16  221»  vom  15.  April 
1881)  zur  Nulzlmrmachung  natürlicher  basischer  Phosphate  durch  Anwendung 
derselben  bei  der  Fabrikation  von  Soda  und  Polasche  mittels  des  Ammoniak- 
prozesses. Das  rohe  Phosphat  wird  gepulvert,  zur  Entfernung  des  leich- 
teren kohlensauren  Kalkes  geschlämmt,  worauf  man  das  so  angereicherte 
Pliosphat  brennt.  Es  läfst  sich  nun  unmittelbar  zur  Regeneration  des 
Ammoniaks  aus  dem  Chlorammonium  verwenden,  oder  es  wird  vorher 
nochmals  geschlämml ,  um  den  an  den  Körnern  des  Phosphates  nicht 
festlialtenden  leichten  Kalk  zu  entfernen,  und  dann  erst  zu  besagtem 
Zweck  benutzt.  Man  könnte  sich  auch  des  ungebrannten  Phosphates 
bedienen^  nur  würde  dann  Ammoniumcarbonat  statt  Ammoniak  erzeugt 
werden. 

In  dem  einen  ^\■ie  dem  anderen  Falle  wird  der  gröfste  Theil  des 
freien  Kalkes  bezieh,  kohlensauren  Kalkes  in  Chlorcalcium  umgesetzt, 
welches  sich  durch  Wasser  leicht  von  dem  unverändert  gebliebenen 
und  unlöslichen  dreibasischen  Kalkphosphat  trennen  läfst.  Auf  diese 
Weise  wird  ein  nur  noch  M-enig  überschüssigen  Kalk  enthaltendes  xev- 
käufliches  Product  gewonnen. 

Zum  Brennen  des  rohen  puherisirten  Phosphates  lassen  sich  2  ver- 
schiedene Verfahrungsweisen  anwenden.  Entweder  wird  das  Material 
in  einem  passenden  Aj)parat  mit  einem  Bindemittel  —  z.  B.  Thon, 
Magnesia  oder  Theer  —  zu  einem  Teig  zusammen  geknetet  und  in 
Klumpen  geformt,  welche  man  alsdann  in  einem  Kalkofen  ganz  in  der 
Weise  wie  Kalk  brennt;  oder  es  wird  ein  pulverformiges  Brennmaterial 
mit  dem  gepulverten  Phosi)hat  ^'ermischt  und  darauf  in  einem  geeigneten 
Apparat  durch  die  Entzündung  des  ersteren  gebrannt.  In  beiden  Fällen 
kann  man  die  erzeugte  Kohlensäure  auffangen,  um  sie  bei  der  Soda- 
fabrikation zu  verwerthen. 

Uni  bei  der  Regeneration  des  Ammoniaks  mittels  des  in  dem  Phos- 
phat enthaltenen  Kalkes  die  möglichst  vollständige  Ueberführung  des 
letzteren  in  Chlorcalcium  zu  bewirken,  mufs  das  betreffende  Verfahren 
in  besonderer  Weise   seleiiet   werden.     Gewr)hiiHch    setzt   man   bei  der 
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Regeneration  des  Ammoniak«  dem  in  Lösung  belindlichen  Chlorannnonium 
Kallv  in  erheblichem  Ueberschufs  zu,  um  mit  Siclierheit  eine  vollständige 
Zersetzung  des  Chlorammoniums  herbeizuführen  und  jeden  Verlust  an 
dem  zu  regenerirenden  werthvollen  Product  zu  vermeiden.  Dieses  Ver- 
fahren ist  verwerflich,  wenn  man  den  Kalk  durch  das  gebrannte,  kalk- 
reiche Phosphat  ersetzt ;  denn  es  würde  aus  demselben  ein  Phos] »hat  mit 
einem  bedeutenden  Ueberschufs  von  Kalk  hervorgehen,  welches  demnach 
einen  geringeren  Werth  haben  würde  als  das  reinere  Phosphat.  Um 
diesem  Uebelstande  zu  begegnen,  läfst  man  das  Phosi)hat  durch  eine 
Chlorammoniumlösung  von  zunehmender  Stärke  hindurchgehen  oder  aber 
die  Lösung  durch  das  Phosphat  hindurchfliefsen ,  dessen  Kalküberschul's 
in  der  Richtung  des  Flüssigkeitsstromes  immer  bedeutender  wird. 

Nach  TIl  Korndor(f\n  Leopoldshall  (D.  R.  P.  Nr.  18845  vom 
26.  November  1881)  wird  bei  der  Gewinnung  von  Clüorkalium  durch  Ver- 
w^endung  A'on  Chlorcalcium  bezieh.  Chlorcalcium  haltigen  Laugen  beim 
Auflösen  der  Carnallitrohsalze  statt  des  reinen  Wassers  oder  der  KaU 
haltigen  Chlormagnesiumlaugen  verhindert,  dafs  Magnesiumsulfat  in 
Lösung  geht.  Die  Laugen  geben  daher  ein  reineres  Chlorkalium  bei 
der  Krystallisation. 

Zur  Darslellung  von  Kaliuinsidfal  mis  Schönii  wird  nach  E.  Meyer  in 
Berhn  (D.  R.  P.  Nr.  18924  vom  22.  December  1881)  die  Trennung  der 
beiden  Salze  dadurcii  bewirkt,  dafs  eine  heifs  gesättigte,  Avässerige 
Lösung  von  Schönit  mit  einem  Ueberschusse  von  Schönitsalz  kurze  Zeit 
gekocht  wird,  wobei  sich  zum  Theil  Kaliumsulfat  ausscheidet,  während 
die  entsprechende  Menge  Magnesiumsulfat  in  Lösung  geht.  Das  unge- 
löste Salzgemisch  wird  aufs  Neue  mit  einer  zur  Auflösung  ungenügenden 
Menge  Wasser  und  mit  Schönit  gekocht,  wobei  der  letztere  namentlich 
dui-ch  Einwirkung  des  bereits  gebildeten  Kaliumsulfates  sich  noch  w^eiter 
zersetzt,  so  dafs  schliefslich  nach  wiederholter  Behandlung  mit  reinem, 
zur  Auflösung  nicht  ausreichendem  Wassei"  bei  Temperaturen  von  80 
bis  1000  i-eines  Kaliumsulfat  zurück  bleibt. 

Die  hierbei  durch  diese  mehrfachen  Behandlungen  entstehenden 
Laugen,  welche  jedesmal  nahe  der  Siedehitze  von  dem  Salzgemische 
getrennt  werden,  finden  dadurch  weitere  Verwendung,  dafs  sie  mit  neuen, 
im  Ueberschusse  vorhandenen  Schönitmengen  weiter  erhitzt  werden,  bis 
sie  sich  so  stark  mit  Magnesiumsulfat  anreichern,  dafs  dessen  Trennung 
auf  anderem  Wege  nothwendig  wird.  Die  Laugen  werden  zu  einem 
Volumengewichte  -^on  1,32  bis  1,33  eingedampft,  um  beim  Erkalten 
Schönitkrystalle  abzuscheiden.  Die  Mutterlauge  hiervon  wird  wieder 
bis  zu  derselben  Concentration  eingedampft  und  gibt  nochmals  eine 
Krystallisation  von  Schönit.  Die  Krystallbilduug  wird  zuletzt  ganz  un- 
bedeutend und  man  erhält  dann  beim  nächsten  Eindampfen  eine  Krystalli- 
sation von  Bittersalznadeln,  die  man  am  vortheilhaftesten  schon  bei  25 
))is  SOf*  von  der  Mutterlauge  trennt,   weil   ])ei  weiterem  Erkalten   noch 
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geringe  Mengen  von  Schönit  sich  ausscheiden,  welche  nachher  leicht  von 
dem  gleichzeitig  auskrystallisirenden  Bittersalze  durch  Umkryslallisiren 
getrennt  oder  beliebig  anderweitig  verorbeitet  werden  können. 

Im  Fabrikbetriebe  Averden  entweder  mehrere  von  direktem  Feuer 
geheizte  Pfannen  verwendet,  deren  erste  eine  heifse  reine  Kaliumsulfat- 
lösung enthält,  während  in  der  letzten  die  mit  Bittersalz  angereicherte 
Lauge  sich  befindet,  welche  von  dort  in  die  Krystallisationsgefäfse  ab- 
gelassen wird.  Die  Salzgemische  werden  hierbei  aus  der  Pfanne  mit 
stärkerer  Lauge  herausgekrückt  und  in  die  nächstfolgende  Pfanne  mit 
schwächerer  Lauge  übergeschöpft,  bis  sie  schliefslich  in  die  Pfanne  mit 
reinem  Kaliumsulfat  gelangen,  oder  man  wendet  Gefäl'se  mit  Rührvor- 
richtung und  Dampfheizung  an  und  befördert  umgekehrt  die  schwächeren 
heil'sen  Laugen  auf  die  Salzgemische,  welche  noch  unzersetzten  Schönit 
enthalten,  derartig,  dafs  abwechselnd  jedes  der  Zersetz ungsgefäfse  schliefs- 
lich reines  Kaliumsulfat  liefert.  Oder  man  wendet  ein  S^ystem  ^on  syste- 
matisch verbundenen  S/iank' sehen  Kästen  an,  welche  mit  Dampf  erhitzt 
und  mit  Schönit  gefüllt  werden,  während  eine  heifse  Kaliumsulfatlösung 
in  ein  und  dersellien  Richtung  die  Salzgemische  durchtliefst  und  zerlegt. 

Bei  der  Exlraciion  von  Schönit  aus  Kainit  ist  nach  H.  Grüneberg  in 
Köln  (D.  R.  P.  Nr.  18947  vom  10.  Januar  1882)  zu  berücksichtigen,  dafs 
eine  gesättigte  Kochsalzlösung  bei  80  bis  100^^  nahezu  die  Hälfte  ihres 
Gewichtes  an  Schönit  aus  dem  Kainit  löst.  Aus  dieser  Lösung  krystalli- 
sirt  der  Schönit  beim  Erkalten  fast  vollständig  heraus.  Die  Mutterlauge 
davon  kann,  Avenn  sie  nicht  zu  reich  an  Chlormagnesium  ist,  Avieder  zur 
Extraction  verwendet  werden.  Es  genügt  eine  3  malige  Auslaugung, 
oder  man  laugt  in  ununterbrochener  Weise  aus  und  zwar  befindet  sich 
das  Chlormagnesium  wesentlich  in  der  ersten  Extractionslauge ,  welche 
in  den  Chlorkaliumbetrieb  geht,  oder  man  gewinnt  das  beim  Eindampfen 
durch  Umsetzung  entstandene  Ghlorkalium  direkt. 

Zur  Darstellung  von  Kaliumcarhonat  aus  Chlorkaliuni  durch  Bildung 
von  ZinkkaUumcarhonat  und  Zerlegung  desselben  mit  W^asser  wird  nach 
B.  Willgen  in  Neu-Stafsfurt  und  E.  Cuno  in  Stafsfurt  (D.  R.  P.  Nr.  19107 
A'om  21.  Januar  1882)  concentrirte  Chlorkaliumlösung  mit  Zinkoxyd, 
Zinkh3'drat  oder  Zinkcarbonat  versetzt  und  in  geschlossenen  Getafsen 
mit  Kohlensäure  behandelt.  Es  fällt  ein  Kalium-Zinkdoppelcarbonat  aus, 
während  Chlorzink  in  Lösung  geht.  Jenes  wird  durch  heifses  Wasser 
in  seine  Bestandtheile  zerlegt,  w^orauf  man  die  Kaliumcarbonatlösung 
eindampft.  Die  Chlorzinklösung  enthält  noch  Chlorkalium  und  Zink  als 
Bicarbonat  gelöst.  Beim  Eindampfen  scheidet  sich  Zinkcarbonat  und 
dann  Kalium- Zinkdoppelchlorid  aus,  Avelches  durch  Lösen  und  Krystalli- 
siren  in  -seine  Bestandtheile  zerleait  wird. 
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Zur  Neutralfettbestimmung;  von  Max  Gröger. 

Cheiiiisclies  Laboratoriuiu  der  k.  k.  Slaatsgewerbeschule  in  Brüuii. 

Das  titi'imetrische  Vevl'ahren  zur  Eestimniiiiig  von  Neutralfett  in 
Fettsäuregemengen  (vgl.  1882  244  303)  läfst  sich  wesentlich  vereinfachen 
unter  der  Voraussetzung,  dafs  das  Verhältnifs  der  verschiedenen  Fett- 
säuren in  dem  noch  unverseiften  Neutralfette  und  dem  daraus  bei  der 
Autoclavenverseifung  entstandenen  Gemenge  freier  Fettsäuren  dasselbe  ist. 

Ueberschreitet  der  Neutralfettgehalt  die  Grenze,  bei  welcher  man 
den  im  Gemenge  enthaltenen  Glycerinrest  ganz  vernachläfsigen  kann, 
nicht,  so  braucht  man  nämlich  nur  das  Verhältnifs  der  freien  Fettsäuren 
zu  den  im  Gemenge  noch  an  Glycerin  gebundenen  zu  kennen,  um  den 
Procentgehalt  an  Neutralfett  zu  berechnen.  Dieses  Verhältnifs  läfst  sich 
sehr  leicht  ermitteln,  indem  man  die  Raumtheile  an  alkoholischer  Kali- 
lauge bestimmt,  welche  man  einestheils  zur  Sättigung  der  freien  Säuren, 
anderentheils  zur  vollständigen  Verseifung  des  Gemenges  benöthigt. 

Angenommen,  man  Iiätte  a  Volumentheile  alkoholischer  Kalilauge  zur 
Sättigung  der  freien  Fettsäuren,  und  b  Th.  zur  ^■ollständigen  Verseifung, 
also  h  —  a  Volumentheile  zur  Verseifung  des  Neutralfettes  gebraucht,  so 
ergibt  sich  aus  der  Proportion  100  :  f  =.  h  :  1)  —  a  der  Neutralfettgehalt 
j)  z=  100  {b  —  a):b  in  Proc. 

Ist  jedoch  der  Neutralfettgehalt  schon  so  grofs,  dafs  man  den  Gly- 
cerinrest nicht  vernachläfsigen  kann,  so  läfst  sich  gleichwohl  das  Ver- 
fahren noch  anwenden;  nur  mufs  man  dann  eine  Correction  an  der 
Formel  für  f  anbringen. 

In  obiger  Rechnung  ist  a  das  Mals  für  die  freien  Fettsäuren,  b  —  a 
tlas  Mafs  für  die  an  den  Glycerinrest  gebundenen  Fettsäuren;  ist  nun 
bekannt,  welches  Neutralfett  in  dem  Gemenge  enthalten  ist,  so  kann 
man  ein  für  alle  Mal  bestimmen  (vgl.  1882  244  305),  wieviel  an  freien 
Fettsäuren  sich  aus  100  G.-Th.  dieses  Neutralfettes  darstellen  lassen. 
Z.  B.  sollten  100  Th.  Neutralfett  P  Th.  freier  Säuren  an  den  Glycerin- 
rest C3H2  gebunden  enthalten,  so  entsprechen  1  G.-Th.  freier  Säure 
(100:/*)  GWichtstheile  Neutralfett;  es  ist  also  (6  —  a)  (100 : /»)  das 
Mafs  für  Neutralfett  und  a -\-  {h  —  a)  (100  :  P)  das  Mafs  für  freie 
Säure  -}-  Neutralfett.     Folglich  gilt  die  Proportion  : 

100  :fy=[a-\-  {h  —  c)  (100  :  P)] :  [(6  —  a)  (100  :  P)],  woraus 
der  Neutralfettgehah  p,  =  [100 (/>  —  «) (100: P)]:[a -f  (/^ —  «) (100:  P)]  in 
Proc.  sich  berechnet. 

In  den  bei  der  Kerzenfabrikation  zur  Verwendung  gelangenden 
Neutralfetten  können  durchschnittlich  95,6  Proc.  freier  Fettsäuren  an  den 
Glycerinrest  C^H.^  gebunden  gedacht  werden;  die  Formel  geht  alsdann 
( da  100 :  95,6  =  1,046)  über  in  pi  =  100  [1,046  (/;  —  a)] :  [a+1,046  {b  —  a)]. 
Handelt  es  sich  aber  nicht  um  allzu  grofse  (lenauigkeit,   so   kann  man 
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(iie!?e  Correction  auch  bei  hohem  Neutralfettgehalt  ganz  weglassen;  denn 
die  Wertlie  \ou  p  und  pi  unterscheiden  sich  sehr  wenig  von  einander, 
wie  aus  foluender  Tabelle  ersichtlich: 


b 

a 

P 

Pl 

Pl—P 

100 

100 

0 

0.00 

0.00 

100 

90 

10 

10.41 

0.41 

100 

80 

20 

20.72 

0,72 

100 

70 

30 

30,95 

0,95 

100 

60 

40 

41.08 

1.08 

100 

50 

50 

51.12 

1,12 

100 

40 

60 

61^07 

1,07 

100 

30 

70 

70,93 

0,93 

100 

20 

80 

80,70 

0,70 

100 

10 

90 

90.39 

0.39 

100 

^ 

100 

100,00 

0.00 

Hat  man  eine  gröfsere  Reihe  A'on  Untersuchungen  für  dasselbe 
Neutralfett  durchzuführen,  so  kann  man  sich  leicht  eine  solche  Tabelle 
berechnen,  welche  für  das  gefundene  Volumen verhältnifs  b:a  den  rich- 
tigen Neutralfettgehalt  p,   angibt. 

Es  ist  einleuchtend,  dafs  man  bei  diesem  Verfahren  den  Titer  der 
Kalilauge  gar  nicht  zu  wissen,  auch  das  Gewicht  der  zur  Analyse  ver- 
wendeten Substanz  nicht  zu  kennen  braucht,  was  gewifs  wesentliche 
Vortheile  geM'ährt. 

Zur  Ausführung  der  Analyse  bereitet  man  sich:  alkoholische  Kali- 
lauge durch  Auflösen  von  ungefiihr  GOs  Aetzkali  in  1'  Alkohol  (von 
mindestens  96  Proc.  Tr.)  und  verdünnte  Schwefelsäure,  indem  man  bei- 
läufig 50^-'  concentrirte  Schwefelsäure  mit  Wasser  zu  1'  verdünnt.  Statt 
dieser  kann  man  auch  Salzsäiu'e,  die  nahezu  normal  ist,  mit  Vortheil 
verwenden.  Der  Titer  der  Kalilauge  sowohl,  als  auch  der  der  Säure 
braucht  nicht  bestimmt  zu  werden;  man  ermittelt  nur,  wieviel  Cubik- 
centimeter  dieser  alkoholischen  Kalilauge  nöthig  sind,  um  1^^  der  Säure 
zu  (sättigen,  indem  mau  letztere  mit  ersterer  unter  Amvenduug  von 
Phenolphtalein  als  Indicator  titrirt;  gesetzt  es  wären  dazu  s^c  Kalilauge 
erforderlich. 

Nun  werden  6  bis  10?  (ohne  eine  Wägung  auszuführen)  der  auf 
Neutralfett  zu  prüfenden  Fettsäuremasse  in  einem  ungefähr  200cc  fassen- 
den Kölbchen  in  50  bis  60cc  starkem  Weingeist  unter  Erhitzen  voll- 
ständig gelöst:^  man  setzt  einige  Tropfen  alkoholische  Phenolphtalein- 
lösung  zu  und  läfst  aus  einer  Bürette  die  alkoholische  Kalilösung  zu- 
fliefsen,  l)is  die  Rothfarbung  beim  Schütteln  nicht  mehr  sofort  ver- 
schwindet ;  die  Anzahl  der  dazu  gebrauchten  Cubikcentimeter  Kalilauge 
sei  a.  Nun  fügt  man  eine  gemessene  Menge  (n'^^}  überschüssiger  Kali- 
lauge zu,  setzt  auf  das  Kölbchen  einen  Kork  mit  einem  als  Rückflufs- 
kühler  A\arkenden  langen  Glasrohr  und  erhält  30  Minuten  in  gelindem 
Sieden.  Sollte  dabei  die  Rothftirbung  verschwinden,  so  mufs  man  neuer- 
dings alkohoHsche  Kalilauge  zufliefsen  lassen.    Darauf  titrirt  man  mit  der 
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Säure  zurück  bis  zum  Ver.sclnvinden  der  Rothfärbung:  mau  brauche  dazu 
mcc,  diesen  entsprechen  »iXs^c  Kalilauge.  Zieht  man  diese  von  der 
überschüssig  zugefügten  Menge  ncc  ab,  so  erhält  man  die  zur  Verseifung 
des  Neutralfettes  nothwendig  gewesene  Anzahl  der  Cubikcentimeter 
Kalilauge  b  —  a  =  n  —  ms.  Der  Neutralfettgehalt  berechnet  sich  dann 
nach  oben  angegebener  Formel. 

Die  Resultate  dieses  Verfahrens  sind  sehr  genau,  wie  aus  unten 
stehenden  Analysen,  welche  mit  künstlich  hergestellten  Gemischen  von 
Rindstalg  und  dem  daraus  abgeschiedenen  Fettsäurengemenge  ausgeführt 
wurden,  ersichtlich  ist: 


Gebraucht 


IProcent  Neutralfettgehalt 


berechnet 
nach  p 


30,7i;c 

30,0cc 

31,2 

26,1 

29,5 

20,1 

32,0 

15,3 

31,6 

10,2 

28,5 

6,8 

32,9 

4,3 

2,27 
16,34 
31,86 
52,19 
67,72 
76,14 
86,73 


berechnet 
nach  pi 


2,38 
16,97 
32,84 
53.32 
68,69 
76,95 
87.23 


wirklicher 


2,50 
17,00 
32,76 
53,59 

68,89 
76.50 
87.00 


Das  ganze  Verfahren  stützt  sich,  wie  schon  envähnt,  auf  die  Voraus- 
setzung, dafs  bei  der  Verseifung  eines  Fettes  alle  Glyceride  gleichmäfsig 
so  in  Anspruch  genommen  werden,  dafs  in  den  verschiedenen  Graden 
der  Zersetzung  das  Verhältnifs  derselben  ungeändert  bleibt.  Ob  diese 
Voraussetzung  genau  richtig  und  wie  ma«  im  Stande  ist,  das  von  mir 
früher  angegebene  Verfahren  zur  Bestimmung  von  lieliebigen  Neutral- 
fetten in  Fettsäuregemengen  wesentlich  zu  vereinfachen,  darüber  werde 
ich  nächstens  berichten. 
Briinn,  Oktober  1882. 


Ueber  Gasfeuerungen  für  Salinen. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  20. 

Die  Saline  Aussee  wurde  veranlafst,  die  bis  dahin  verwendete  Holz- 
feuerung zu  verlassen  und  wesentlich  Traunthaler  Lignit  zu  brennen,  da 
die  von  dem  benachbarten  Torfmoore  in  Ebensee  jährlich  gelieferten  1000 
bis  12001  Torf  nicht  einmal  den  Bedarf  einer  Pfanne  deckten.  Wie  nun 
J.  Heupel  in  der  Oesterreichischen  Zeitschrift  für  Berg-  und  Hüttemvesen^ 
1882  S.  293  und  410  berichtet,  mufs  aber  die  Abhitze  von  den  Feuer- 
stätten der  Sudpfannen  unmittelbar  zur  Abdörrung  der  Salzstöcke  ver- 
wendet werden,  indem  die  abziehenden  Verbreunungsgase  das  abzudör- 
rende Salz  in  den  Dörrkammern  unmittelber  bestreichen.  Bei  der  geringsten 
Rauchbildung  berufst  das  weifse  Salz  sofort  und  mufs  als  unbrauchbar 
ausgeschieden  werden.     Da  mit  gewöhnlicher  Rostfeuerung  keine  völlig 
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Rauch  freie  Verbrennung  zu  erzielen  ist,  so  wählte  die  Salinenverwaltung 
in  Aussee  eine  CTasfeuerung  für  Torf  und  Braunkohlen.  (Vgl.  1878 
228  *  234.) 

Xach  mehrfachen  Versuchen  wurde  zuerst  im  ile  PrelisHchen  Sud- 
werke im  J.  1878  eine  Gasfeuerung  eingebaut.  Die  Boden-  bezieh.  Heiz- 
fläche der  Sudpfanne  beträgt  155'im,55.  Der  Heizraum  derselben  ist 
durch  eine  Scheidemauer  in  zwei  gleiche  Hälften  getheilt ,  w^elche  jede 
ihren  eigenen  Feuerungskamin  hat,  weil  die  mit  der  Abhitze  der  Pfannen 
betriebenen  Dörrkammern  an  beiden  Seiten  der  Sudpfannen  angebracht 
sind,  Aveshalb  auch  der  Feuerzug  in  einen  rechts-  und  linksseitigen  ge- 
theilt und  die  Feuerung  der  einen  Pfannenhälfte  unabhängig  von  der 
anderen  hergestellt  werden  mufste. 

Für  den  Betrieb  der  ganzen  Pfanne  wurden  4  Generatoren  aufgestellt, 
\'on  denen  je  2  gemeinschaftlich  und  unabhängig  von  den  beiden  übrigen 
die  Heizgase  für  eine  Pfannenhälfte  lieferten.  Diese  Generatoren  (Fig.  1 
und  2  Taf.  20)  bestehen  aus  einem  trichterförmigen  Räume  6\  welcher 
unten  mit  einem  gewöhnlichen  Plan-  und  Treppenrost  P  und  T  abge- 
schlossen ist  und  wohin  einerseits  der  Füllschacht  A  für  das  Aufgichten  des 
Brennstoffes  einmündet  und  von  wo  anders-eits  der  Gasabzugskanal /"  ab- 
zweigt. Der  Raum  unter  dem  Roste  ist  nach  aufsen  mit  einer  eisernen, 
dicht  schliefsenden  Thür  E  abgesperrt,  die  mit  mehreren  Klappen  versehen 
ist,  durch  welche  dem  Roste  die  der  langsamen,  unvollkommenen  Verbren- 
nung entsprechende  Luft  regulirhar  zugeführt  werden  kann.  Der  Füll- 
schacht A  ist  mit  einem  gufseisernen  Füllkasten  G  versehen,  welcher 
einen  doppelten  Verschlufs  besitzt,  um  beim  Aufgichten  des  Brennstoffes 
einerseits  keine  Gasverluste  zu  erleiden,  andererseits  den  Zutritt  der  Luft 
zu  verhindern,  damit  die  Gase  nicht  vorzeitig  im  Generator  selbst  ver- 
brennen. Die  Gasabzugskanäle  F  der  beiden  gemeinschaftlich  thätigen 
Generatoren  münden  mittels  der  Ventile  V  in  den  gemeinschaftlichen 
Gaskanal  H^  welcher  mit  der  im  Heizraume  der  Pfanne  liegenden  Gas- 
leitung K  durch  den  Kanal  /  in  Verbindung  steht.  Im  Gewölbe  des 
Kanales  K  ist  ein  System  von  Schlitzen  s  angebracht,  welche  in  den 
eigentlichen  Gasverbrennungskanal  B  (Brenner)  einmünden. 

Die  erforderliche  Verbrennungsluft  zieht  dui-ch  die  in  den  Ofen- 
wandungen angebrachten  Luftkanäle  in  den  Gewölbraum  M  und  gelangt 
ents])rechend  vorgewärmt  durch  die  Kanäle  n  und  durch  Horizonfal- 
schlitze  in  den  Brenner  B.  Die  fast  senkrecht  auf  einander  stofsenden 
Gas-  und  Luftströme  müssen  zur  Vervollständigung  der  Verbrennung 
noch  durch  das  Ziegelgitterwerk  z  gehen.  Mittels  |der  von  aufsen  ver- 
stellbaren Ventile  V  wird  die  Gasentwickelung  in  tien  Generatoren  ge- 
regelt, die  Luftzufuhr  durch  einen  Schieber  im  Kanal  n. 

Die  Sudpfanne  Z  ist  15"i,25  breit  und  10°i,2  lang,  so  dafs  je  2  Gene- 
ratoren nach  Abrechnung  der  Scheidemauerdicke  eine  wagrechte,  7"i,62 
breite  und  10"'. 2  lange  Heizfläche  zu  erhitzen  haben.    Bei  dieser  breiten 
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Heizfläche  war  die  für  die  Abdörrung  de«  Salzes  unbedingt  erforderliclie 
reine  Verbrennung  erst  dann  zu  erreichen,  als  der  Brenner  B  die  er- 
wähnte Einrichtung  erhielt,  so  dafs  die  brennenden  Gase  nicht  unmittelbar 
den  kühlen  Pfannenboden  treffen,  sondern  erst  nach  ihrer  vollständigen 
Verbrennung.  Diese  Feuerung  'ist  jetzt  seit  21,2  Jahren  in  ununter- 
brochenem Betriebe  und  ents])richt  in  jeder  Art  den  gestellten  Anforde- 
rungen sowohl  bei  Verwendung  ^on  Torf,  als  mit  Braunkohlen. 

Bei  Inbetriebsetzung  der  Generatoren  geht  aber  eine  gewisse  Menge 
Heizgas  unverbrannt  fort,  in  dem  langen  Kanäle  verdichten  sich  Theer- 
dämpfe  und  die  Gasventile  leiden  durch  die  Hitze.  Heupel  erbaute  daher 
im  J,  1880  für  die  sogen.  Kainisch-Sudwerke  eine  direkte  Gasfeuerung. 
Die  Sudpfannen  Z  sind  hier  17"\1  lang,  7"i,6  breit,  so  dafs  je  eine  Heiz- 
fläche ISOqm  beträgt,  für  welche  3  Generatoren  A  (Fig.  3  und  4  Taf.  20) 
mit  Rosten  T  und  P  nach  der  Breite  der  Sudpfanne  gleichmäfsig  ^er- 
theilt  hergestellt  wurden.  Die  Reoeluns  der  Gasentwickelung  geschieht 
mittels  gut  schliefsender  Luftklappen  in  der  Thüre  E  vor  dem  Aschen- 
raum D.  Der  Gasverbrennungsapparal,  Avelcher  vom  Füllschacht  A  durch 
eine  einfache  Gewölbsgurte  getrennt  ist,  besteht  aus  einem  aus  feuer- 
festen Ziegeln  hergestellten,  nahezu  horizontalen  Gitterwerk  F  und  aus 
dem  senkrechten  Gitterwerk  e,  zwischen  welchen  sich  der  eigentliche 
Verbrennungsraum  B  befindet  und  in  welchem  die  in  den  Seiten- 
M^andungen  des  Generators  angebrachten  Luftkanäle  n  einmünden.  Die 
weitere  Construction  des  Brenners  ist  gleich  jener  bei  dem  bereits  be- 
schriebenen der  indirekten  Gasfeuerung  im  De  Prefis- Wej-ke.  Die  im 
Generator  entwickelten  Heizgase  gelangen  durch  das  Gitterwerk  F  in 
den  oben  geschlossenen  Verbrennungsraum  B^  wo  sie  mit  der  aus 
den  Luftkanälen  n  regulirbar  zuströmenden,  in  den  Ofenwandungen 
erwärmten  Luft  ^ei-mengt  werden  und  sich  dadurch  entzünden.  Diese 
Generatoren  sind  seit  dem  J.  1880  mit  Braunkohlen  im  Betriebe,  ohne 
dafs  gröfsere  Reparaturen  erforderlich  A\aren.  Die  4  Generatoren  im 
De  Pretis-Woxke  vergasen  in  24  Stunden  12^,5  Traunthaler  Lignit  oder 
10^  Torf,  die  3  Generatoren  für  eine  Pfanne  im  ÄamjscA-Werk  10^,5 
Traunthaler  Lignit. 

Eine  dem  letzteren  fast  gleiche  direkte  Gasfeuerung  mit  Traunthaler 
Lignit  auf  der  Saline  hehl  ist  seit  1  Jahre  im  Gang:  10^^  Lignit  geben 
hier  128'^',5  gedörrtes  Salz,  entsprechend  einer  3,85  fachen  Verdampfung. 
Die  erwähnte  indirekte  Gasfeuerung  gibt  mit  100^  Lignit  122"^  Salz, 
entsprechend  einer  3,66  fachen  Verdampfung.  Die  direkte  Gasfeuerung 
in  Aussee  gibt  bis  jetzt  dasselbe  Resultat  5  doch  ist  anzunehmen,  dafs  das 
Ergebnifs  durch  Neuanlage  der  in  Folge  von  Versuchen  mehrfach  ge- 
änderten, bezieh,  schadhaft  gewordenen  Generatoren  günstiger  wird. 

Die  Ausseer  Soole  enthält  eine  gröfsere  Menge  fremder  Salze 
(schwefelsaures  Kalium,  schwefelsaures  Natrium,  schwefelsaures  Calcium 
und  Chlormaguesium),  während  in  der  aus  den  Salzbergen  von  Hallstatt 
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und  Ischl  gewonnenen  Soole,  welche  die  oberööterreiclüschen  Salinen 
Hallstadl,  Ebeusee  nnd  auch  die  Saline  Ischl  versiedet,  diese  Neben- 
hestandtheile  in  weit  geringerem  Procentsatz  vorhanden  sind.  In  Folge 
dieses  oröfsercn  Gehaltes  an  Nebensalzeu  niufs  die  Ausseer  Saline  mit 
weit  höherer  Sud-  und  Dörrtemperatur  arbeiten,  um  einerseits  feinkör- 
niges schweres  Salz  zu  erhalten,  andererseits,  lun  die  den  Salzkrystallen 
anhaftende  Mutterlauge,  in  welcher  ein  Theil  dieser  leicht  löslichen 
Nebensalze  noch  gelöst  enthalten  ist,  aus  den  Salzstöcken  auszutreiben. 
Ferner  mufs  die  Sudtem})eratur  auf  103  bis  106^  erhalten  werden,  in 
Folge  dessen  die  Pfannensteinbildung  so  stark  befördert  wird,  dafs  nach 
14täoi2;em  Sude  der  Pfanneustein  5  bis  10<^°i  stark  ist,  so  dafs  hier  keine 
läno-eren  Sude  als  14  Tage  durchgeführt  werden  können,  während  der 
Pfannenstein  in  Ischl  selbst  nach  3  wöchentlichem  Sude  in  der  Regel 
nicht  stärker  als  2^'"  ist. 

Bei  der  Sahne  Ebensee  wurden  mit  der  Treppenrostfeuerung  in  den 
letzten  5  Jahren  für  lOOi^  Kohlen  115^  Salz  erzielt,  mit  der  Gasfeuerung 
in  Aussee  122,  somit  bei  einer  Jahreserzeugung  von  15000'  eine  Erspa- 
rung von  700'  Kohlen  erzielt. 

Bei  den  mit  Halbgasfeuerung  für  Torf  versehenen  Sudpfannen  der 
Saline  Rosen/ieim  hat  nach  Mittheilung  v.  Hörmann'^  {Bayerisches  Industrii'- 
und  Gcwerheblatt,  1882  S.  92)  die  Sudpfanne  c  (Fig.  5  bis  7  Taf.  20)  bei  13"' 
Länge  und  11"»  Breite  eine  Gesammtfläche  von  143'!^^  dieselbe  ist  aus  S'»'» 
starken  Eisenblechen  hergestellt,  welche  durch  doppelte  Nietreihen  ver- 
bunden sind.  An  der  Breitseite  der  Sudpfanne  liegen  5  Feuerschächte  a, 
aus  denen  die  Verbrennungsgase  unter  der  Pfanne  hin>A'egstreichen,  durch 
Kanäle  unter  den  Dörrherden  k  hin-  und  hergeführt  werden  und  endlich  in 
den  Schornstein  b  entweichen.  In  unmittelbarer  Nähe  auf  den  beiden  Lang- 
seiten der  Sudpfannen  befinden  sich  die  Salzlegen  f/,  auf  welche  das  aus 
der  Soole  abgeschiedene  Salz  ausgekrückt  wird.  Ueber  der  Sudpfaune 
ist  ein  aus  Brettern  gezimmerter  Dampfmantel  e  und  ein  Dampfschlot  f 
angebracht,  welcher  letztere  etwa  1"  über  dem  Dach  endet.  Durch 
einen  Gang  getrennt  sind  auf  jeder  Seite  der  Pfanne  8  Traufkästen  ^, 
deren  Boden  aus  Beton,  deren  Umfassungswände  aus  Holz  hergestellt  sind. 
Die  Dörrherde  h  auf  beiden  Seiten  der  Pfanne  haben  zusammen  einen 
Flächeninhalt  von  163'im  und  sind  aus  5°!"  starkem  Eisenblech  hergestellt, 
w^elches  auf  T-Eisen  mit  versenkten  Nietköpfen  befestigt  ist.  Zu  ebener 
Erde  befinden  sich  auf  beiden  Schmalseiten  des  Gebäudes  Magazine  i  für 
das  fertige  Salz. 

Vor  Beginn  jedes  Sudes  wird  der  Pfannenstein  abgelöst  und  allen- 
iällsiger  Schaden  der  Pfanne  ausgebessert.  Der  Ablauf  wurd  alsdann 
geschlossen  und  mit  dem  Einlassen  der  Soole  begonnen.  Ist  die  Pfanne 
überronnen,  so  wird  mit  der  Feuerung  angefangen.  Sobald  der  Schwim- 
mer einen  Soolestand  von  0n\36  in  der  Pfanne  zeigt,  wird  der  Einlauf 
geschlossen  und  bis  auf  0^,3  abgedampft.   Von  da  ab  wird  der  Soolestand 
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durch  Regulirung  des  Einlaufe«  nach  der  Verdamiifung  beständig  auf 
0'",3  Höhe  erhalten.  Die  eben  geschilderten  Vorarbeiten  nehmen  ge- 
w<)hnlich  einen  Zeitraum  von  12  bis  14  Stunden  in  Anspruch,  so  dafs 
nach  dieser  Zeit  zum  ersten  Male  Salz  gezogen  werden  kann.  Das  Aus- 
ziehen des  Salzes  erfolgt  mittels  Krücken.  Lange  Krücken  mit  undurch- 
löcherten Krückenblättern  dienen  zum  Beiziehen  des  Salzes^  kurze,  mit 
gelochten  Krückenblättern  werden  gebraucht ,  um  das  Salz  auf  die 
Legen  zu  bringen.  Beim  Ziehen  ist  besonders  darauf  zu  sehen,  dafs 
jeder  Theil  des  Pfannenl>odens  mehrmals  überfahren  wird  einerseits,  um 
alles  Salz  beizuziehen,  und  andererseits,  um  ein  Anbrennen  des  Salzes 
bezieh,  die  Bildung  von  Kesselstein  zu  vermeiden.  Auf  den  Legen  bleibt 
das  Salz  bis  kurz  vor  dem  nächsten  Zug,  welcher  nach  etwa  3  Stunden 
auf  jeder  Seite  vorgenommen  wird.  Vor  dem  Ausziehen  neuer  Salz- 
mengen mufs  das  von  den  vorhergehenden  Operationen  in  den  Trauf- 
kästen befindliche  nach  den  Dörrherden  und  das  auf  den  Legen  befind- 
liche in  die  Traufkästen  gebracht  werden.  Auf  den  Dörrherden  wird 
das  Salz  zur  Beschleunigung  des  Trocknens  mehrmals  gewendet  und  mit 
eisernen  Walzen  zerkleinert.  Nach  Verlauf  von  3  Stunden  wird  das 
Salz  vollständig  trocken  \on\  Dörrherd  genommen  und  in  die  Magazine 
gebracht. 

Von  H.  ßunle  wurde  die  Heizung  der  Pfannen  I  und  V  untersucht. 
Der  verwandte  Torf  enthielt: 

Kohlenstoff 45,32 

Wasserstoff 4,64 

Sauerstoff 27.67 

Wasser 19.67 

Asche 2,70 

1(X),0(). 
Durch  einen  schrägen  Füllschacht  wurde  der  Tori'  in  hoher  Schicht 
auf  den  Rost  gebracht,  aus  den  tief  liegenden  Generatoren  traten  die 
Gase  unmittelbar  in  eine  überwölbte  Verbrennungskammer,  in  welcher 
dieselben  mit  vorgewärmter  Luft  zusammentrafen.  Aus  den  Mündungen 
der  Kammer  unter  der  Sudpfanne  trat  eine  klare  ruhige  Flamme,  deren 
Länge  und  Beschaffenheit  durch  die  vorhandenen  Luftschieber  leicht  und 
sicher  regulirt  werden  kann.  Die  Rauchgase  enthielten  im  Mittel  13,0  Proc. 
Kohlensäure,  6,4  Proc.  Sauerstoff  und  80,6  Proc.  Stickstoff'^  die  Tempe- 
ratur im  Fuchs  betrug  144  und  188".  Während  der  betreffenden  Sud- 
periode vom  13.  bis  23.  December  stellten  sich  Materialverbrauch  und 
Salzproduction  der  beiden  Pfannen  auf: 

Torfverbrauch 642201^  13U  391)1^ 

Soole  von  60  versotten  etwa    .  364cbm.9  738cbm^4 

Producte:     Kochsalz   ....  100750k  198400k 

Nebensalze     .     .     .  400              1250 

Plannenstein       .     .  1000              2850 

Zusammen  feste  Salze  .  102150k  202500k 

Mutterlauge 12cbm.o  35<^bm.2. 
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1'  =  1^,195  Soole  entliielt  0^3  feste  Salze  imd  ergab  li^  'Forf  1^591  be- 
zieh. 1^553  Salze. 


Ueber  flammenlose  Verbrennimg ;  von  Thomas  Fletclier. ' 

Verbrennung  oder  Oxydation  ohne  Flamme  unter  Wärnieentwickelung-  i.st 
so  alt  als  Verbrennung  überhaupt;  aber  ihr  Werth  und  der  Dienst,  welchen  die 
Flamme  leist-^.t,   sind   in   seiner  eigentlichen  Bedeutung  nicht  erkannt  worden. 

Bei  meinen  Versuchen  mit  Brennern  für  Kochapparate  und  kleinere  La- 
boratoriumsarbeiten war  mein  Bestreben  auf  die  Verkleinerung  der  Flamme 
gerichtet,  da'  ich  auf  praktischem  Wege  gefunden  hatte,  dafs  bei  gleichem  Gas- 
verbrauch eine  kleine  Flamme  wirksamer  sein  kann  als  eine  grofse.  Indem  ich 
diesen  Gedanken  so  weit  wie  möglich  verfolgte,  kam  icli  zu  dem  Schlufs,  dafs 
unter  den  vollkommensten  Bedingungen  die  Flamme  ganz  und  gar  verschwinden 
würde,  und  dies  traf  auch  unfehlbar  ein,  wenn  die  Bedingungen  für  eine 
vollkommene  Verbrennung  vollständig  erfüllt  waren.  Die  ganze  Sache  ist  in 
ihrer  praktischen  Form  so  neu,  dafs  man  sich  mit  ihr  auf  experimentellem 
Wege  bis  Jetzt  noch  wenig  beschäftigen  konnte-,  aber  so  viel  ist  klar,  dafs 
Flamme  und  Rauch  mit  der  Verbrennung  in  keinem  anderen  als  zufälligen 
Zusammenhange  stehen. 

Untersuchen  wir  eine  Flamme  unter  diesem  Gesichtspunkte,  so  finden  wir, 
dafs  der  sichtbare  Theil  derselben  lediglich  aus  festen  TJieilchen  besteht,  Avelche 
durch  die  Wirkung  des  bereits  verbrannten  Theiles  des  Brennstoffes  in  glühenden 
Zustand  versetzt  werden.     Dieses  Glühen  ist  aber  noch  keine  Verbrennung. 

Die  Rolle,  welche  die  Flamme  spielt,  ist  unter  gewissen  Umständen  eine 
wichtige  und  eigenthümliche,  d.  h.  sie  hat  den  Verbrennungsprozefs  oder  die 
chemische  Verbindung  fortzusetzen,  welche  durch  Zuführung  eines  erhitzten 
Stoffes  bereits  eingeleitet  ist.  Dies  scheint  durch  die  Thatsache  bewiesen  zu 
werden,  dafs  die  Flamme  bis  zu  einem  Punkte  abgekühlt  werden  kann,  wc» 
die  Verbrennung  ganz  aufhört,  indem  man  einfach  einen  kalten  Körper,  wie 
Eisen  oder  feuerfesten  Thon,  in  dieselbe  bringt,  sowie  durch  die  Thatsache, 
dafs  die  flammenlose  Verbrennung  nach  Zurückziehung  des  erhitzten  Körpers, 
oder  bei  hinreichender  Erniedrigung  seiner  Temperatur  augenblicklich  aufhört. 
Die  Flamme  stellt  den  mechanischen  Theil  des  Vorganges  dar.  wenn  kein  anderei' 
erhitzter  fester  Stoff  zugegen  ist,  und  es  unterliegt  keinem  Zweifel,  dafs  die 
Verbrennung  nur  in  Gegenwart  eines  solchen  möglicli  ist;  jedenfalls  verhält 
es  sich  so  mit  denjenigen  Stoffen,  welche  nur  bei  einer  hohen  Temperatur  eine 
Vei'bindung  eingehen.  Flamme  ist  nichts  anderes  als  ein  Brennstoff  in  einem 
Zustande  zwischen  vollkommener  Verbrennung  und  Rauch  und  ihre  Intensität 
kann  je  nach  den  vorhandenen  Bedingungen  entweder  bis  zur  vollkommenen 
Verbrennung  gesteigert  werden,  oder  sie  kann  in  Rauch  ausarten. 

Nehmen  wir  Gase,  welche  keine  festen  Theilchen  enthalten,  z.  B.  reinem 
WasserstotTknallgas,  und  verbrennen  dieselben,  so  erhalten  wir  zwar  eine  Flamme, 
aber  eine  so  unscheinbare,  dafs  sie  mit  ziemliche)-  Wahrscheinlichkeit  dem 
Unterschiede  in  der  Lichtbrechung  des  erhitzten  Raumes  und  der  äufseren  Luft 
nebst  den  in  den  Brennraum  hineingezogenen  Staubtheilchen,  möglicher  Weise 
auch    anderen  zufälligen  Umständen  zugeschrieben  werden  kann. 

Ich  habe  zwar  nur  mit  Gasen  und  Erdöldämpfen  exnerimentirt ;  al)er  es 
scheint  keinem  Zweifel  zu  unterliegen,  dafs  die  nämlichen  Resultate  auch  mit 
festen  BrennstotTen  erzielt  werden  können  und  zwar  so,  dafs  diese  nicht  nur 
ohne  Rauchentwickelung,  sondern  auch  unter  vollständiger  Verbrennung  des 
Kohlenoxydes  ganz  und  gar  verbrannt  werden,  was  ja  auch  das  Ziel  dei-  meisten 
gegenwärtig  gebräuchlichen  Rauchverzehrer  ist.  Man  kann  die  Verbrennung 
von  stündlich  etwa  2cbni  Kohlengas  an  einem  Eisendrahtball  zeigen  und  wird 
das  Eisen  ohne  die  Spur  einer  Flamme  schmelzen  sehen.    Indem  man  sich  eines 


1  Vortrag,  gehalten  am  16.  August  1882  im  Institute  of  Mechanical  FMpineers 
in  Leeds.     Vom  Verfasser  gef.  eingeschickt. 
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mit  dem  Fiil's  in  Hang  zu  setzenden  Lötlirolirgebläses  bedient,  kann  man  den 
ganzen  Uebergang  von  einer  grofsen  und  verhältnifsmäfsig  kühlen  und  wir- 
kungslosen Flamme  bis  zur  intensivsten  Hitze  verfolgen.  Nach  Mafsgabe  der 
vermehrten  Luftzuführung  sieht  man  die  Temperatur  allmählieh  sich  steigern, 
während  die  Flamme  kleiner  wird,  bis  sie  bei  plötzlichem  Einklemmen  des 
Gaszuleitungsrohres  erlöscht.  Im  Augenblicke  des  Erlöschens  erfolgt  das  plötz- 
liche Aufglänzen  und  augenblicklich  darauf  das  Schmelzen  des  Eisens,  wobei 
der  Temperaturunterschied  mit  und  ohne  Flannne  scharf  hervortritt,  während 
die  Bedingungen  in  anderer  Beziehung  ganz  dieselben  bleiben. 

Auch  wo  es  sich  um  eine  mäfsigc  Wärme  handelt,  wie  bei  gewöhnlichen 
bürgerlichen  Heizanlagen  mit  Feuerrost,  ist  es  recht  leicht  möglich,  dieses  Ver- 
brennungssystem ohne  irgend  einen  durch  mechanische  Kraft  hervorgebrachten 
Luftzug  einzuführen  und  uns  in  unseren  Häusern  ein  reines,  tlammenloses,  folglich 
rauchloses  Glühl'euer  zu  verschaffen.  Ich  wählte  zu  dem  vorliegenden  Versuch 
Eisendraht,  weil  es  sich  auf  diese  Weise  durch  einen  Vorlesungsversuch  am 
leichtesten  zeigen  läfst.  dafs  sowohl  Eisen,  als  auch  Kohlengas  tlammenlos  ver- 
brannt werden  köinien.  Derselbe  Zweck  läfst  sich  auch  unter  Anwendung  von 
feuerfestem  Thon  sowohl  mit  Kohlengas,  als  auch  mit  Erdöldämpfen  erreichen. 
Eine  Prüfung  der  Resultate  zeigt,  dafs  die  Verbrennung  durch  einfache  Berührung 
der  Gase  mit  einer  Oberfläche  vor  sich  geht,  welche  heifs  genug  ist,  um  eine 
chemische  Verbindung  zu  Stande  zu  bringen,  und  lehrt  gleichzeitig,  dafs  bei 
diesem  Verbrennungsvorgange  die  Flamme  als  solche  gar  nicht  besteht.  Nach 
A'erötfentlichung  der  ersten  Notiz  über  diesen  Gegenstand  erzählte  mir  ein 
Brauereibesitzer,  er  habe  die  Wahrnehmung  gemacht,  dafs  beim  Wegziehen  des 
Feuers  von  seinen  Braupfannen  jedesmal  der  Inhalt  plötzlich  in  ein  überaus 
stürmisches  Sieden  gerathe  und  gleichzeitig  die  Futtermauer  des  Feuerloches 
in  Glut  und  Glanz  gehüllt  sich  zeige.  Er  könne  sich  diese  Erscheinung  nur 
dadurch  erklären,  dafs  die  Gase  des  Brennstoffes  durch  einfache  Berührung 
mit  den  rothglühenden  Feuerziegeln  ohne  Flamme  brannten. 

Diese  Vorgänge  dienen  uns  als  Fingerzeig  zur  Ausübung  einer  vollkom- 
menen Verbrennungsmethode  fester  Brennstoffe  und  als  Wink,  dafs  eine 
Gittermauer  aus  feuerfesten  Ziegeln,  ähnlich  den  (Siemeji^'schen  Regeneratoren, 
hinter  der  Feuerstelle  zwischen  dieser  und  den  Feuerkanälen  ausgeführt,  durcli 
ihre  Hitze  die  vollkommene  'N^erbrennung  aller  mit  ihr  in  Berührung  kommen- 
den Gase  bewirkt,  während  sie  zugleich  die  entwickelte  Wärme  zur  Ausnutzung 
in  den  Feuerkanälen  abgibt.  Ich  halte  es  für  völlig  unmöglich,  dafs  Rauch 
oder  ein  sonstiger  Brennstoff",  in  welcher  Form  er  auch  auftreten  möge,  un- 
verbrannt dui'ch  eine  Gitterwand  von  feuerfesten  Ziegeln  gehen  könne,  so 
lange  die  zur  Verbrennung  genügende  Luftmenge  vorhanden  ist,  und  da  diese 
Gitterwand  die  durch  den  Verbrennungsprozefs  erzeugte  Hitze  augenblicklich 
aufnimmt,  so  erhält  sie  sich  selbst  in  einem  Zustande  des  Glühens. 

Dies  führt  uns  auf  eine  andere  die  Dampfkessel  betreffende  Frage  und 
läfst  uns  erkennen,  dafs  das  gegenwärtige  System  weiter  Feuerkanäle  ein  grol)er 
und  kostspieliger  Fehler  ist.  Ich  war  dessen  von  jeher  so  gewifs,  dafs  ich 
meinem  eigenen  Dampfkessel  die  Form  eines  einfachen  Cylinders  ohne  innere 
Feuerzüge  und  dem  darunter  befindlichen  Feuerraum  den  Halbmesser  des  Cy- 
linders zur  Weite  gab,  und  zwar  ohne  rückläufige  Kanäle,  mit  einem  Flammen- 
raum von  13cni  Höhe ,  während  die  Feuerbrücke  sich  über  die  ganze  Länge 
fortsetzte.  Dieser  Kessel ,  welcher  von  allen  Seiten  als  ein  roher  Kohlenver- 
brenner  verschrien  \\'urde.  hat  sich  als  wunderbar  ökonomisch  erwiesen  und 
die  einzige  Schwierigkeit  lag  nicht  etwa  in  der  Dampferzeugnng ,  sondern  in 
der  Niederhaltung  des  Feuers,  damit  das  Sicherheitsventil  nicht  von  seinem 
Sitz  gehoben  würde.  Es  ist  aufserordentlich  leicht,  diesen  Kessel  ohne  allen 
Rauch  im  Gang  zu  halten.  Wir  haben  hier  offenbar  das  Beispiel  einer  flammen- 
losen Verbrennung  als  Folge  der  Berührung  mit  den  glühenden  Feuerkanälen. 

Es  ist  sehr  zu  zweifeln,  ob  in  der  Praxis  wirklich  gute  Resultate  zu  er- 
zielen sind,  wenn  nicht,  was  sich  leicht  ausführen  lälst,  der  Brennstoff  erst  in 
Gas  verwandelt  und  ein  System  eingeführt  wird,  welches  das  Verhältnifs  zwischen 
Gasentwickelung  und  Luftzutritt  selbstthätig  regelt.  LTnter  dieser  Bedingung 
können  wir  im  Betrieb  die  Aolle  theoretische  Leistungstahiskeit  erzielen. 
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I)oi  dem  gegenwärtigen  System  gelit  der  grölsere  Theil  der  erzeugten 
Wärme  nach  verrichteter  Arbeit  nutzlos  verloren.  Diese  Kral'tverschwendung 
und  BrennstoütVergeudung  mufs  endlich  einmal  aufhören.  Indessen  ist  zu  hoffen, 
dals  lange,  bevor  die  Brennmaterialvorräthe  erschöpft  sind,  unsere  Ertinder  die 
Umwandlung  gelinder  Wärme  in  eine  concentrirtere,  nutzbringend  verwendbare 
Form  entdeckt  haben  werden.  Dafs  dies  möglich  ist,  ebenso  wie  wir  im  Stande 
sind.  Licht,  mechanische  Kraft  und  Elekti'icität  zu  concentriren  und  niedere 
Spannungen  mit  wenig  V'^erlust  in  hohe  zu  verwandeln,  erscheint  mir  zweifellos. 

Seit  Jahren  habe  ich  mich  mit  der  tlammenlosen  Verbrennung  vertraut  ge- 
macht: allein  der  Gegenstand  hat  erst  neuerdings  eine  höhere  Bedeutung  ge- 
wonnen. Bis  jetzt  freilich  beschränkt  sich  seine  Anwendung  nur  auf  den  Iii- 
jectorofen.  Es  ist  sonderbar,  dafs  tausende  dieser  Oefen,  welche  Kohlengas 
und  leichteres  Erdöl  brennen,  seit  Jahren  in  der  ganzen  Welt  verbreitet  sind, 
ohne  dafs  die  Flammenlosigkeit  im  Inneren  derselben  die  Aufmerksamkeit 
ernstlich  auf  sich  gezogen  hätte,  selbst  die  meinige  nicht,  obgleich  ich  mich 
doch  beständig  eines  solchen  Ofens  bediente.  Man  kann  sich  von  den  aufser- 
ordentlichen  Leistungen  dieses  Ofens  überzeugen,  indem  ein  Tiegel  voll  Gufs- 
eisen  so  rasch  schmilzt,  dafs  der  Mantel,  obgleich  nur  25nuu  dick,  nicht  Zeit 
hat,  aufsen  warm  zu  werden,  so  dafs  man  ihn,  sobald  das  Metall  in  Flufs  ge- 
ratlien  ist,  mit  den  Händen  aufheben  kann,  und  ein  Stückchen  Talg,  welches 
man  vorher  angeschmolzen  hat,  nicht  abfällt. 


Mbenmüdigkeit  imd  Nematoden. 

Mit  dem  Ausdruck  „KiU)enmüdigkeit"  bezeichnet  man,  wie  J.  Kühn  in 
Fühlings  landwirthschaßlicher  Zeitung,  1882  S.  342  ausführt,  sehr  mannigfache 
Erscheinungen,  welche  nur  darin  übereinstimmen,  dal's  sich  eine  Abnahme  der 
Erträge  früher  rübensicherer  Aecker  ohne  augenfällige  Ursache  kundgibt.  Ein- 
gehendere Untersuchungen  haben  gezeigt,  dafs  in  vielen  Fällen  da,  wo  man 
voi^  Rübenmüdigkeit  spricht,  nicht  eine  Abnahme  der  Ertragsfähigkeit  des  Ackers 
an  sich,  sondern  Vorhandensein  verborgener  pflanzlicher  und  thierischer  Schma- 
rotzer Veranlassung  der  Mindererträge  ist.  Eine  rationelle  Bekämpfung  dieser 
Feinde  der  Rübe  beseitigt  die  Ertragsausfälle.  In  weiteren  Fällen  ist  eine 
krankhafte  Beschatfenheit  der  Rüben  (Neigung  zur  Zellenlaule)  vorhanden,  die 
aber  auch  auf  Aeckcrn  beobachtet  wurde,  welche  niemals  Rüben  trugen:  abnorme 
Beschaffenheit  der  Rüben  kann  auch  Folge  eines  fehlerhaften  Culturverfahrens 
sein,  ohne  dafs  die  Fähigkeit  des  Bodens  zur  Erzeugung  normaler  Rübenerträge 
abgenommen  hat. 

In  den  erwähnten  Fällen  ist  sonach  eine  wirkliche  Müdigkeit  des  Bodens, 
diese  Frucht  zu  tragen,  nicht  vorhanden.  Dagegen  glaubte  man  bis  in  die 
neuere  Zeit  wirkliche  Rübenmüdigkeit,  veranlafst  durch  Erschöpfung  des  Bodens, 
insbesondere  des  Untergrundes,  an  den  für  die  Rübe  wichtigsten  mineralischen 
Nährbestandtheilen  da  voraussetzen  zu  müssen ,  wo  bei  anlängiich  gleichmäfsig 
gutem  Auslaufen  später  an  einzelnen  Stellen  oder  in  allgemeinerer  Verbreitung 
mangelliafte  Entwickelung  und  selbst  gänzliches  Ausgehen  der  Rüben  sich  zeigt. 

Die  an  solchen  Rüben  wahrgenommenen  thierischen  Schmarotzer  (Nema- 
toden) betrachtete  man  als  begleitende  Erscheinungen. 

Die  Asche  der  Rüben  ist  besonders  reich  an  Kali.  Dieser  Kaligchalt  ist 
jedoch  ebenso  wie  der  übrige  Stoft'gehalt  auch  bei  gesunden,  normal  entwickelten 
Rüben  bedeutenden  Schwankungen  unterworfen.  Es  ist  nicht  gerechtfertigt, 
aus  dem  mittleren  Gehalte  der  Asche  einer  Pflanzenart  ohne  weiteres  einen  Schlul's 
herleiten  zu  wollen  über  iln-  wirkliches  Stotfbedürfnifs:  die  Pflanzen  vermögen 
sich  normal  zu  entwickeln,  auch  wenn  ihnen  innerhalb  gewisser  Grenzen  von 
einzelnen  Nährstoffen  nur  sehr  mäfsige  iMengen  zur  Verfügung  stehen.^  Dies 
gilt  speciell  auch  von  der  Zuckerrübe  und  von  der  Erzeugung  desjenigen  Stoffes, 
auf  welchem  ihr  technischer  \Verth  l)eruht.  Die  Zuckerrübe  nimmt  auf  den  an 
löslichem  Kali  reicheren  Böden  eine  gröfsere  Menge  dieser  Bestandtheile  auf; 
aber   sie  vermag  auch  bei  geringerer  Kaliaufnahme  normal  sich  zu  entwickeln 
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nnd  einen  rciL'licn  Ziirkerirchalt  zu  fiv.cuycn.  Wenn  daher  der  Kaligehalt  bei 
einem  von  Xatnr  reichen  Boden  im  Laufe  der  Zeit  auch  erheblich  sinkt,  so 
folgt  daraus  noch  keinesiceps  eine  Abnahme  der  Productionsfähiglieit  für  den  Zucker- 
rübenbau. Der  Kaligehalt  kann  dann  immerhin  noch  bedeutend  genug  sein, 
um  auch  lÜr  längere  Zeit  noch  den  Gewinn  befriedigender  Ernten  zu  sichern. 
Endlich  mufs  bei  ungenügendem  Ersatz  allerdings  ein  Zeitpunkt  eintreten,  wo 
die  Rübe  selbst  die  ilir  unbedingt  nöthigen  minimalen  Mengen  von  Kali  nicht 
mehr  findet;  dann  würde  der  Boden  wirklich  rübenmüde  geworden  sein. 

Der  auf  eine  frühere  unzureichende  Untersuchung  gestützte  Ivachweis  einer 
wesentlich  abAveichendeu  Zusammensetzung  rübenmüder  und  gesunder  Böden,  auf 
welche  Fühling  Bezug  nahm,  veranlafste  eine  ausgedehnte  Untersuchung  der  Böden 
dieser  Oertlichkeit.  Sie  ergab  bei  den  rübenmüden  Feldern  in  Oberkrume  und 
Untergrund  einen  analogen,  zum  Theil  selbst  höheren  Gehalt  an  löslichem  Kali 
und  an  Phosphorsäure  als  bei  den  rübensicheren,  erst  in  neuerei-  Zeit  zum  aus- 
gedehnten Rübenbau  verwendeten  Aeckern.  Es  kann  daher  die  Rübenniüdigkeit 
der  Felder  nicht  in  einer  Erschöpfung  des  Bodens  an  Kali  und  Phosphorsäiire 
begründet  sein:  vielmehr  zeigt  das  Resultat  dieser  Untersuchung,  dals  hier  ein 
Beispiel  dafür  vorliegt,  wie  unter  entsprechender  Rücksichtnahme  auf  die  Ersatz- 
verhältnisse mit  der  höchsten  Intensität  der  Rübencultur  selbst  bei  30J ährigem 
Anbau  der  Zuckerrübe  die  volle  Erhaltung  der  Bodenkraft  vereinbar  ist. 

Wo  die  Ersatzverhältnisse  minder  günstig  waren,  wird  sich  auf  den  längere 
Zeit  einem  forcirten  Rübenbau  unterworfenen  Aeckern  eine  Abnahme  des  Kali- 
gehaltes zeigen  müssen,  wie  dies  die  Untersuchungen  der  Nematodenversuchs- 
felder  bestätigen.  Aber  die  Menge  des  auf  diesem  rübenmüden  Lande  vorhandenen, 
leicht  löslichen  Kalis  erwies  sich  als  noch  ebenso  grofs  wie  bei  den  ent- 
sprechenden Bodenschichten  mehrerer  Klein- Wanzlebener  rübensicherer  Böden, 
würde  also  für  normale  Rübenernten  noch  vollauf  ausreichend  sein.  Wenn 
dennoch  die  Rübenerträge  auf  dem  Nematodeuversuchsfelde  nur  sehr  geringe 
sind,  so  kann  der  Ausfall  nicht  durch  die  verminderte  Kalimenge  erklärt  werden. 
Dieses  wii-d  auch  durch  mehrjährige  Versuche  mit  Anwendung  von  Kalidünge- 
mitteln bestätigt,  welche  sich  wirkungslos  zeigten,  während  andererseits  die 
sehr  Kali  bedürftige  Cichorie  auf  demselben  rübenmüden  Versuchsfelde  vor- 
trefflicli  gedieh. 

LIiernach  ist  die  Rübenmüdigkeit  des  Versuchsfeldes  ebenso  wenig  wie  die 
in  Klein-Wanzleben  in  Erschöpfungsverhältnissen  begründet;  sie  wird  an  beiden 
Orten  lediijlich  durch  die  massenhaft  voi'knmmenden  Nematoden  bedingt.  Sind 
aber  die  Nematoden  Ursache  der  geringen  Erträge,  dann  raufs  es  möglich  sein, 
durch  Vernichtung  derselben  den  Acker  zur  vollen  Ertragsfähigkeit  zurückzu- 
führen. Dies  ist  in  der  That  bei  einem  im  Herbst  1877  ausgeführten  Versuch 
mit  Brennen  des  Bodens  gelungen:  einem  seit  mehr  als  15  Jahren  äufserst  i-üben- 
müden  Acker  wurde  damit  die  volle  Ertragsfähigkeit  wiedergegeben. 

Es  wurde  nun  zunächst  die  Anwendung  giftiger  Stolfe  versucht,  welche 
m()glicher  Weise  auf  die  Nematoden  eine  zerstörende  Wirkung  äufsern  konnten; 
doch  hat  sich  aufser  dem  Aetzkalk  keine  einzige  der  geprüften  zahlreichen  Sub- 
stanzen sicher  wirksam  gezeigt.  Auch  der  Aetzkalk  würde  nicht  mit  Erfolg 
zur  Bekämpfung  der  Nematoden  auf  dem  Acker  angewendet  werden  können : 
wohl  aber  erwies  er  sich  bei  zweckentsprechender  Verwendungweise  als  ein 
sehr  empfehlenswerthes  Mittel  zur  Zerstörung  der  Nematoden  in  den  Fabrik- 
abfällen. Als  ein  sicheres  Mittel  zur  Zerstörung  der  Nematoden  zeigte  sich 
allerdings  das  Brennen  des  Bodens,  sofern  dasselbe  in  zweckentsprechender 
Weise  zur  Ausführung  gelangt.  Aber  die  Kosten  dieses  Verfahrens  sind  so 
ei-liebliohe,  dafs  es  nur  für  kleinere  Flächen  in  Anwendung  kommen  kann. 

Allgemein  anwendbar  scheint  nur  der  Anbau  von  Fangpflanzen  zu  sein 
und  ergaben  Versuche,  dafs  sich  am  günstigsten  eine  dichte  Ansaat  des  Wirsings, 
des  Koldrabis  und  mancher  Sorten  des  Blattkohls  zeigte.  Da  Jedoch  der  Samen 
dieser  Fangptlanzen  bei  den  späteren  Saaten  weniger  sicher  ausläuft,  so  ist  für 
die  2.  und  3.  Saat  ein  Gemenge  von  Gartenkresse  mit  einer  Kraut-  oder  Blatt- 
kohlsoi'te  zu  em]ifehlen.  Weniger  brauchbar  erwiesen  sich  Raps.  Rübsen  und 
Senf.  Das  Aufnehmen  der  Fangptlanzen  mufs  von  der  Mitte  der  5.  Woche  bis 
spätestens  der  (^.  Woche  nach  Beginn  des  Auslaufens  der  Saat  erfolgen.    Durch 
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eine  angemessene  Riicksiclit  bei  der  Saat,  dem  Verziehen  und  der  Ernte  läl'st. 
sich  auch  die  Zuclcerrübe  selbst  als  eine  sehr  wirksame  Fangpflauze  benutzen. 


Ventilation  für  Actionstiirbinen. 

Die  von  Laudien  und  Speiser  (1880  238  433)  lierrülironde  Turbinenveuti- 
lation,  bei  welcher  dem  Laufrade  am  inneren  Umfang  Luft  durch  ein  die  'J'urbinen- 
achse  umhüllendes,  mit  der  Luft  ober  Wasser  in  Verbindung  stehendes  Rohr 
zugeführt  wird,  ist  von  Goetjes  und  Schulze  in  Bautzen  ("D.  R.  P.  Kl.  88  Nr.  17601 
vom  29.  Oktober  1881)  dahin  vereinfacht  worden,  dafs  die  hohle  Turbinenwelle, 
welche  sich  auf  einen  Oberwasserzapfen  stützt,  selbst  zur  Luftzuführung  dient. 
Die  AVelle  ist  zu  diesem  Zweck  sowohl  unterhalb  des  Stützzapfeus,  als  auch 
unterhalb  des  vom  Leitraddeckel  getrageneu  Halslagers  mit  seitliclien  OetYnungen 
versehen.  Die  Luft,  welche  sich  unter  dem  Leitraddeckel  ansammelt,  tritt  au 
dem  gegen  das  Leitrad  ausgebogenen,  innei-en,  oberen  Rand  des  Laufrades  und 
durch  Einschnitte,  welche  dieser  Rand  unmittelbar  hinter  den  Schaufeln  erliält, 
in  das  Laufrad  ein. 

Elevatorkasten  von  W,  Bartz  in  Hamersleben. 

Vm  aus  der  Wäsche  kommendes  Fürdergut,  z.  B. 
Küljen.  Kohlen,  Erze  u.  dgl.,  während  des  Hebens  mittels 
Becherwerk  möglichst  von  anhängendem  Wasser  zu  be- 
freien ,  namentlich  um  zu  verhindern ,  dafs  das  aus  den 
Bodenötfnungen  eines  Kastens  abfliefsende  Wasser  in  den 
nächsten  darunter  befindlichen  Kasten  gelange ,  sind  an 
den  Böden  der  Kasten  Leitbleche  a  angebracht,  welche 
das  Wasser  auf  die  Hebegurte  leiten,  während  der  Ober- 
theil  der  Kasten  mit  Fangblechen  b  versehen  ist,  welche 
das  an  der  Gurte  niedertliefsende  Wasser  zur  Seite  oder 
durch  Oeffnungen  auf  die  Hinterfläche  der  Gurte  abführen. 
(*I).  R.  P.  Kl.  35  Nr.  18811  vom  11.  November  1881.) 

Boyle's  ScMffslüftimg. 

Wenn  irgend  wo,  so  ist  auf  den  SchitTen  mittels  Saug-  und  Blasköpfe  ein 
genügender  Luftwechsel  hen-orzubringen,  da  sie  mit  seltenen  Ausnahmen  fort- 
während lebhaften  Luftströmungen  ausgesetzt  sind.  Boyle  benutzt  dieselben 
nach  Iron,  1882  Bd.  20  "•  S.  1  und  Engineering,  1882  Bd.  33  "■  S.  640  sowohl  zum 
Einblasen  frischer,  als  auch  zum  Absaugen  verdorbener  Luft.  Feststehende 
Blasköpfe  sind  mit  Röhren  verbunden,  welche  unter  den  Fufsböden  der  ver- 
schiedenen Schiffsräume  liegen;  von  ihnen  steigen  oben  oft'ene  Röhren  an  den 
Wänden  oder  zwischen  den  Kojen  empor  und  lassen  die  frische  Luft  etwa  Im 
über  dem  Fufsböden  ausströmen.  An  den  Decken  der  Räume  sind  Oeffnungen 
vorhanden ,  welche  mit  feststehenden  Saugköpfen  in  Verbindung  stehen  und 
(lenmach  die  Ableitung  gebrauchter  Luft  vermitteln. 

An  der  Einrichtung  ist  folgendes  zu  tadeln :  Da  auf  dem  Deck  des  Schiffes 
zu  jeder  Zeit  Mannschaften  sich  befinden,  so  dürften  drehbare  Saug-  und  Blas- 
köpfe, wie  sie  jetzt  meistens  gebräuchlich  sind,  sich  mehr  empfehlen  als  die 
ßoy/e'schen  feststehenden,  indem  erstere  weit  leistungsfähiger  sind  als  letztere 
und  die  Bedienung  der  erstercn  von  der  Wachmannschaft  nebenher  besorgt 
wird.  An  heifsen  Tagen  ist  die  Luftabsaugung  an  der  Decke  vortheilhafi, 
nicht  aber  bei  niedriger  Temperatur  im  Freien.  Es  steht  zu  befürchten,  dafs 
die  AI  »Säugöffnungen  während  der  kälteren  Jahreszeit  verstopft  gehalten  werden, 
zumal  die  tnsche  Luft  keinerlei  Vorwärmung  erfährt. 

Zur  Kenntnifs  alter  Metall-Legirungeu. 

W.  Flight  {Journal  of  the  Chemical  Society^  1882  S.  134)  hat  in  einer  alten 
baktrischen    Münze    erhebliche    Menden    von    Nickel    nachgewiesen.      Indische 


2ü8  Kleinere  ilitlheüuiigen. 

Münzen  (I)   enthielten   vorwiegend  Silber,   eine  alte  indische  Buddhafigur  (11) 
Silber  und  Kupfer,  eine  Nadel  (III)  aus  Arica,  Peru,  Silber: 

I  II  III 

Silber       ....     89,1     .     .     .     57,7     .     .     .     82,2 
Kupfer     ....       4,3     ..     .     37,3     .     .     .     16,1 

Gold 1,2     ..     .       0.5     ...       0,4 

Chlorsilber  .     .     .       1,3     ...       4,1     ..     .       1,2 
Graphit    ....       —      .     .     .      0,4    ..     .      0,1 

Eisen —      ...       —      ...       — 

Eine  egyptische  Bronzefigur  enthielt  68,4  Proc.  Kupfer,  4,7  Proc.  Eisen, 
22  Proc.  Blei,  0,8  Proc.  Nickel,  1,5  Proc.  Arsenik,  0,6  Proc.  Antimon.  Eine 
Bronze  aus  Bolivia  bestand  aus  93,2  Proc.  Kupfer,  6,5  Proc.  Zinn  und  0,3  Proc. 
Eisen.  Bronze  aus  Cj'pern  (I),  eine  römisch-britische  (II),  eine  griechische  (III) 
und  eine  römische  (IV)  hatten  folgende  Zusammensetzung: 


I                    II 

III 

IV 

Kupfer  .     . 

88,8     .     .     78,3 

.     .     81,7     . 

.     87,15 

Zinn       .     . 

8,5     .     .     10,0 

.     .     10,9     . 

.     10,72 

Blei  .     .     . 

1.5     .     .       9,0 

.     .       5.2     . 

.      2,00 

Eisen     .     . 

0,5     .     .       0,7 

.     .       O.i     . 

— 

Kobalt  .     . 

0,3     .     .       - 

.     .       1,2     . 

— 

Eine    hebräische    Mi 

änze    enthielt    97,7 

Proc.  Silber, 

0,7    Proc.  Gold 

0.6  Proc.  Kupfer. 

und 

Zur  Kenntnifs  des  Cementes. 

Untersucht  man  nach  H.  Le  Chatelier  (Comptes  rendus  ^  1882  Bd.  94  S.  867) 
unter  dem  Polarisationsmikroskop  Dünnschliß'e  von  gebranntem  Portlandcement, 
so  läfst  sich  zunächst  ein  auf  das  polarisirte  Licht  nicht  einwirkendes  Calcium- 
aluminat  unterscheiden  und  zwar,  wie  synthetische  Versuche  bestätigen,  das 
Tricalciumalumiuat  Al.2O3.3CaO.  Ein  nur  schwach  auf  das  polarisirte  Licht 
wirkendes  Calciumsilicat,  ein  Kalkperidot,  Ca.2Si04,  scheint  der  wesentlichste, 
wenn  nicht  der  einzig  wirksame  Bestandtheil  der  Cemente  zu  sein;  Portland- 
cemente  bestehen  zuweilen  fast  nur  aus  diesem  Kalkperidot.  Ein  stark  braun 
gefärbter,  auf  das  polarisirte  Licht  wirkender,  am  leichtesten  schmelzbarer  Be- 
standtheil der  Cemente  bildet  ein  Ferroaluminat  2(AlFe)203.3Ca0.  Einige  we- 
nige auf  das  polarisirte  Licht  stark  wirkend*  Krystalle  scheinen  Magnesiaver- 
bindungen zu  sein. 

Von  den  bei  der  Erhärtung  des  Cementes  unter  Eintluls  des  AVassers 
gebildeten  Verbindungen  tritt  namentlich  ein  in  hexagonalen  Tafeln,  entsprechend 
denen  des  Kalkhydrates,  H.^CaO.),  vom  Kalkperidot  verschiedener  Bestandtheil 
auf,  dessen  Zusammensetzung  noch  nicht  festgestellt  werden  konnte.  Durch 
Einwirkung  des  Wassers  auf  Tricalciumaluminat  bilden  sich  ferner  lange,  nach 
allen  Richtungen  hin  sich  verfilzende  Nadeln,  welche  namentlich  in  den  rasch 
erhärtenden  Cementen  in  grofser  Menge  auftreten;  an  trockner  Luft  verlieren 
sie  Wasser  und  ziehen  sich  zusammen.  Von  dem  Tricalciumaluminat  lösen 
sich  0r;.3  in  II  Wasser;  salziges  Wasser  löst  mehr  aber  unter  theilweiser  Zer- 
setzung. 

Das  oft  beobachtete  Zerfallen  des  gebrannten  Cementes  erklärt  sich  aus 
dem  Verhalten  des  Kalkperidotes.  Wird  dieser  bis  zum  Erweichen  erhitzt 
(Schmelztemperatur  des  weichen  Eisens)  imd  langsam  akgekühlt,  so  bildet  er 
eine  etwas  durchscheinende  Masse,  welche  bald  krystallinisch  wird  und  dann 
in  ein  feines  Pulver  zerfällt.  Bei  Anwendung  weniger  hoher  Temperaturen 
tritt  dieses  Zerfallen  nicht  ein. 

E.  Landrin  (Daselbst  S.  1054)  glaubt,  dafs  bei  der  Erhärtung  der  Cemente 
namentlich   die  Calciumaluminate  Al^Oß.^iCaO    und   ALjO^.CaO   betheiligt   sind. 

Ueber  unterjodigsauren  Kalk. 

Nach  G.  Lunge  und  R.  Schock  {Berichte  der  deutschen  chemischen  Gesellschaß^ 
1882  S.  1883)  gibt  Jod  mit  Kalkliydrat  und  Wasser  bei  gewöhnlicher  Temperatur 
neben  Jodcalcium  und  jodsaurem  Calcium  eine  beträchtliche  Menge  einer  färb- 
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losen,  schwach  riechenden,  bleichenden  Verbindung,  welche  Jedenlalls  ihrer 
völligen  Analogie  mit  Chlorkalk  und  der  nur  darauf  stimmenden  Resultate  der 
Analyse  zufolge  als  „Jodkalk"  angesehen  werden  niufs  und  welcher  die  Formel 
CaOJ.^  oder  Ca(OJ>)  +  CaJ^  zukommt.  Sie  verändert  sich  bei  Lichtabschiul's 
nur  langsam,  schneller  allerdings  im  Sonnenlicht  und  beim  Erhitzen,  w'wd  aber 
(loch  durch  vielstündiges  Kochen  nur  zur  Hälfte  zerstört. 

Zur  Bestimmung  des  Schmelzpunktes  der  Fette. 

Nach  Kratschmer  {Zeitschrift  für  analytische  Chemie^  1882  S.  399)  wird  das 
zu  untersuchende  Fett  in  ein  enges,  unten  zugeschmolzenes  Glasröhrclien  ge- 
bracht, nach  dem  Erstarren  ein  Quecksilbertröpfchen  aufgesetzt  und  hierauf  auch 
das  andere  Ende  des  Röhrchens  zugeschmolzen.  In  dem  Augenblick,  in  welchem 
das  starre  Säulchen  in  der  Röhre  tlüssig  wird ,  sinkt  der  Quecksilbertropfen. 
An  einem  dicht  neben  dem  Röhrchen  angebrachten  Tliermometer  wird  die  Tem- 
[leratur,  bei  welcher  die   Vertlüssigung  eintrat,  abgelesen. 

Bestimmung  von  Arsen  in  Kupfer. 

Nach  H.  A.  Se.vto7i  {^Chemical  News^  1882  Bd.  45  S.  255)  ist  die  Trennung 
kleiner  Mengen  Arsen  von  Kupfer  nicht  durch  Schwefelwasserstoff  in  alkalischer 
Lösung  ausführbar.  Die  Fällung  des  Arseniks  als  Bleiarseniat,  Zersetzung  des-, 
selben  durch  Oxalsäure  und  darauf  folgende  Fällung  des  Arsens  durch  Schwefel- 
wasserstoir  gibt  zu  niedrige  Resultate.  Noch  ungenauer  ist  die  Fällung  als 
basisches  Eisenarseniat  in  ammoniakalischer  Lösung. 

Nach  Sexton  wird  der  Lösung  des  Kupfers  in  Salpetersäure  etwas  salpeter- 
saures Eisen  hinzugefügt,  die  Lösung  mit  Natron  nahezu  neutralisirt  und  ein 
ITeberschufs  von  essigsaurem  Natrium  hinziigegeben.  Die  Flüssigkeit  wird  zum 
Sieden  erhitzt,  der  Niederschlag  rasch  fdtrirt,  ausgewaschen,  in  Salzsäure  ge- 
löst, mit  Ammoniak  übersättigt,  Schwefelwasserstoff  eingeleitet  und  vom 
Schwefeleiseu  abfdtrirt.  Das  Filtrat  wird  angesäuert,  das  ausgeschiedene 
Schwefelarsen  und  Schwefelantimon  mit  rauchender  Salpetersäure  und  Salz- 
säure gelöst  und  dann  das  Arsen  als  arsensaures  Ammonmagnesium  gefällt. 
Im  Filtrat  kann  das  Antimon  bestimmt  werden. 

Es  ist  noch  zu  berücksichtigen,  dafs  man  etwa  doppelt  so  viel  Eisen  an- 
wenden mufs,  als  Arsenik  in  Lösung  ist.  Beim  Zusatz  des  essigsauren  Natriums 
geht  die  blafsblaue  Farbe  der  genügend  neutralisirten  Lösung  in  eine  dunkel- 
grüne über.  Das  Becherglas  mufs  vom  Feuer  entfernt  werden ,  sobald  das 
Sieden  der  Flüssigkeit  beginnt,  da  sonst  basisches  Kupferacetat  mit  niederfällt, 
welches  Veranlassung  gibt,  dafs  mit  dem  Kupfer  haltigen  Schwefeleisen  Arsen 
niedergerissen  wird. 

J.  Pattisson  (Daselbst  S.  167)  löst  Je  nach  dem  erwarteten  Arsengehalte 
lütt  bis  400k  Kupfer  in  Salpetersäui-c ,  versetzt  die  abgekühlte  Lösung  mit 
Aetznatron,  bis  ein  bleibender,  fein  vertheilter  Niederschlag  entsteht  und  setzt 
dann  unter  L^mrühren  eine  sehr  verdünnte  Natronlauge  hinzu,  welche  die 
tloppelte  Jlenge  des  voraussichtlich  vorhandenen  Arsens  an  Soda  enthält.  Man 
sammelt  den  Niederschlag,  wäscht  aus,  löst  in  Salzsäure,  übersättigt  mit 
Ammoniak  und  fällt  als  arsensaures  Ammonmagnesium.  Ist  Phosphor  zugegen, 
so  löst  man  diesen  Niederschlag  in  Salzsäure,  fällt  das  Arsen  mit  Schwefel- 
wasserstofT  und  dann  die  Phosphorsäure  mit  Magnesiamischung. 

Enthält  das  Kupfer  erhebliche  Mengen  Eisen,  so  löst  man  deii  mit  Natron 
«■rhalteneu  Kupferniederschlag  in  Salzsäure,  versetzt  mit  Ammoniak  und 
Schwefelammonium,  läfst  etwa  1  Stunde  lang  bei  fast  1000  stehen,  liltrirt  die 
Schwefelmetalle  ab,  säuert  das  Filtrat  mit  Salzsäure  an,  o.xydirt  das  ausge- 
schiedene Schwefelarsen  mit  rauchender  vSalpetersäure  und  fällt  mit  Magnesia- 
mischung. 

Verfahren  zur  Darstellung  von  Bariumaluminat  und  Alkalialuminat. 

Nach  A.  Tedesco  in  Mügeln  {D.  R.  P.  Kl.  75  Nr.  19767  vom  31.  Januar 
1882)  wird  fein  ge[)ulverter  Schwerspath  mit  Thonerdehydrat ,  Bauxit  oder 
anderen  Thonerde  haltigen  Mineralien    unter  Zusatz  von  Kohle,   Theer  u.  dgl. 
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gemischt  und  bei  starker  Rothglut  geröstet.  Die  durcli  Ausziehen  der  geglühten 
Masse  mit  Wasser  erhaltene  Lösung  von  Bariumaluminat  wird  mittels  Kalium- 
sulfat oder  Natriiimsulfat  zersetzt,  wodurch  Alkalialuminat  gebildet  wird,  wäh- 
rend schwefelsaurer  Baryt  auslallt.  Die  von  sciiwefelsaurem  Baryt  getrennte 
Lösung  kann  nun  in  bekannter  Weise  entweder  auf  festes  Aluminat,  oder  auf 
Thonerdehydrat  und'  auf  das  betreffende  Alkalicarbonat  verarbeitet  werden, 
während  der  schwefelsaure  Baryt  wieder  zur  Darstellung  des  Bariumaluminates 
verwendet  \^•ird.j 

Zur  HersteUung  von  Zink  weif s  und  Blei  weif s. 

Nach  dem  Verfahren  von  Schnabel  (1881  240  149)  wird  der  Blei,  Silber, 
Kupfer  u.  dgl.  enthaltende  Zinkstaub  in  bleiernen  Gelafsen  mit  einer  concen- 
trirten  Lösung  von  kohlensaurem  Ammonium  in  Ammoniakwasser  digerirt. 
Die  dadurch  erhaltene  ammoniakalische  Zinklösung  wird,  nachdem  das  eben- 
falls theilweise  aufgelöste  Kupfer  durch  Zink  ausgefällt  worden,  destillirt  und 
das  erzeugte  Zinkcarbonat  durch  Glühen  in  Zinkoxyd  übergeführt.  Die  in  den 
bleiernen  Gefäfsen  zurückbleibenden  Silber  und  Blei  haltigen  Oxj^de  werden 
l)ehufs  Gewinnung  des  Silbers  beim  Treibpi'ozefs  zugeschlagen. 

Um  nun  aus  denselben  auch  das  Blei  zu  entfernen  und  als  Bleiweifs  zu 
gewinnen,  werden  nach  Kosmann  in  Beuthen,  Oberschlesien  (D.  R.  P.  Kl.  40 
Nr.  16570  vom  31.  März  1881)  die  ausgewaschenen  Rückstände  getrocknet  und 
zur  Zerstörung  der  etwa  gebildeten  Carbonate  geglüht.  Sie  werden  dann  mit 
einer  wai-men  Lösung  von  essigsaurem  Blei  behandelt,  bis  alles  Bleioxyd  gelöst 
ist,  worauf  man  aus  der  erhaltenen  Lösung  von  basisch  essigsaurem  Blei  durch 
Einleiten  von  Kohlensäure  Bleiweifs  fällt. 

Zur  Herstellung  von  Jodoform. 

Nach  R.  Rother  liefert  reinster  Alkohol  nur  1/g  des  verwendeten  Jodes  an 
Jodoform,  Aceton  haltiger  Holzgeist  bis  zu  ''3  der  theoretischen  Ausbeute,  da 
Alkohol  aufser  der  allein  Jodoform  bildenden  Methylgruppe  noch  einen  auf 
Kosten  des  Jodes  sich  zu  Ameisensäure  oxydirenden  Rest  enthält.  Aceton  ge- 
braucht für  die  gleiche  Reaction  entsprechend  weniger  Jod.  Leitet  man  da- 
gegen langsam  Chlor  durch  die  Flüssigkeit,  oder  fügt  man  allmählich  eine  Lösung 
von  2  Th.  Brom  und  1  Th.  Bromkalium  in  16  Th.  Wasser  hinzu,  so  wird  fast 
alles  Jod  in  Jodoform  übergeführt.  In  entsprechender  Weise  kann  auch  unter- 
chlorigsaures  Natrium  verwendet  werden.  (Pharmacist^  Februar  1882  durch  das 
Journal  of  ihe  Society  of  Chemical  Industry,  1882  S.  199.) 

Ueber  Methylantliracliinon. 

Bei  einer  technischen  Verarbeitung  des  Antliracens  zu  Anthrachinon  werden 
gegenwärtig  grofse  Mengen  eines  als  Methj-lanthrachinon  angesehenen  Neben- 
productes  gewonnen.  E.  Börnstein  (^Berichte  der  deutschen  chemischen  Gesellschaft^ 
1882  S.  1820)  hat  dieses  aus  einem  zerreiblichen,  hellgelben,  krystallinischen 
Pulver  bestehende  Product  untersucht.  Dasselbe  löst  sich  in  etwa  25  Th.  sie- 
dendem Alkohol,  krystallisirt  beim  Erkalten  gröfstentheils  aus,  zeigt  dann 
den  Schmelzpunkt  177  bis  1780  und  geht  mit  Zinkstaub  und  Natronlauge  er- 
wärmt unter  Rothfärbung  der  Flüssigkeit  vollständig  in  Lösung,  enthält  also 
keinen  Kohlenwasserstoff  mehr  beigemengt.  Nach  häufigen  Krystallisationen 
aus  Alkohol  bildet  das  ganz  reine  Chinon  feine  verfdzte  Nadeln  von  hell  gold- 
gelber Farbe  und  dem  Schmelzpunkt  175  bis  1760.  Die  Analyse  des  6  mal  aus 
Alkohol  krystallisirten  Productes  bestätigte  die  Zusammensetzung  nach  der 
Formel  C^sHioO.;  und  wurde  durch  Untersuchung  verschiedener  Abkömmlinge 
desselben  festgestellt,  dafs  es  in  der  That  Methylanthrachinon  ist. 
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Zur  Frage  nach  der  Erfindung  der  Centrifngal-Grebläse 
und  Pumpen;  von  E.  Gerland  in  Cassel. 

Im  Bd.  245  *  S.  145  dieses  Journals  behandelt  Prof.  H.  Fritz  in  Zürich 
die  Erfindung  der  Centrifugalgebläse  durch  Papin.  Er  bemerkt  dabei,  dafs 
er  diesen  niemals  als  Erfinder  des  so  wichtig  gewordenen  Apparates  er- 
wähnt gefunden  habe.  Dem  entgegen  sei  darauf  hingewiesen,  dafs  ich 
bereits  in  den  Annalen  für  Physik^  1879  Bd.  8  S.  364  zugleich  mit  der 
Erfindung  der  calovischen  Maschine  durch  Leibniz  auch  die  Erfindung 
der  Centrifugalgebläse  auf  das  Eingehendste  aus  einander  setzte  und 
die  gewonnenen  Resultate  in  einer  Weise  quellenmäfsig  begründete,  dafs 
die  Frage,  ob  Papin  die  Idee  seiner  Construction  nicht  vielleicht  von  den 
Putzmühlen  hergenommen  habe,  von  vorn  herein  gegenstandslos  war. 
Auch  die  Biographie  des  grofsen  Erfinders,  welche  ich  als  Einleitung 
dem  im  J.  1881  von  mir  veröffentlichten  Briefwechsel  Papin  s  mit  Leibniz 
und  Huygens  vorausgeschickt  habe,  ist  unberücksichtigt  gelassen.  Es 
wäre  sonst  aufgefallen,  dafs  Papin^  da  sein  letzter  Brief  vom  23.  Januar 
1712  datirt  ist,  nicht  1710  gestorben  sein  kann.  Derselbe  starb  vielmehr 
wahrscheinlich  1712,  blieb  auch  nicht  bis  1707  in  Marburg,  sondern  lebte 
von  1695  bis  1707  in  Cassel,  wo  er  1699  zum  Rath  ernannt  wurde. 

Da  nun  die  Frage  nach  der  Erfindung  der  Centrifugalpumpe  einmal 
in  diesem  Journal  angeregt  worden  ist,  so  wird  es  die  Leser  interessiren, 
a,uch  zu  erfahren,  wie  Papin  darauf  kam.  Ich  erlaube  mir  deshalb  dies 
ganz  kurz  nach  den  Abhandlungen  Papin  s  in  den  Philosophical  Transactions^ 
den  Leipziger  Actis  Eruditorum  und  seinem  Recueil  de  diverses  Pieces 
louchant  quelques  nouvelles  Machines^  welche  Sammlung  er  im  J.  1695  in 
Cassel  drucken  liefs,  darzustellen.  Das  zuletzt  genannte  Buch  enthält 
namentlich  die  Rede,  mit  der  er  seine  Professur  in  Marburg  antrat,  und  in 
dieser  eine  genaue  Darstellung  der  Umstände,  welche  ihn  seine  Erfindung 
ausführen  liefsen. 

Als  er  sich  im  Anfange  des  J.  1688  dem  Landgrafen  Carl  von  Hessen 
in  Cassel  vorstellte,  besichtigte  er  die  Arbeiten  zur  Anlage  der  Carlsaue, 
die  gerade  mit  grofsen  Schwierigkeiten  bei  der  Austiefung  eines  umfang- 
reichen Grabens  zu  kämpfen  hatten.  In  denselben  drang  das  Wasser 
zu  rasch  nach,  als  dafs  es  von  den  zu  Gebote  stehenden  Wasserhebungs- 
maschinen hätte  bewältigt  werden  können.  Den  Plan  einer  kräftig  wir- 
kenden Pumpe,  eben  der  Centrifugalpumpe,  trug  er  nun  schon  in  seinen 
Gedanken^  er  war  darauf  gekommen  durch  eine  Kritik  der  Ventilatoren, 
welche  Agricola  in  seinem  berühmten  Buche :  De  re  metallica^  beschrieben 
hatte,  und  durch  das  Bestreben,  die  rotirenden  Saugpumi)en,  welche 
damals  sehr  in  Mode  waren  und  von  denen  Leupold  in  seinem  Theatrum 
HijdrauUcarum  Bd.  1  S.  123  unter  dem  Namen  der  „Kapselkünste"  eine 
Anzahl  abgebildet  hat,  zu  verbessern.    Es  verdient  bemerkt  zu  werden, 
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dafs  die  älteste  dieser  Kapselkünste,  die  Pappenheirn  sche^  neuerdings  von 
Amerika  aus  als  neue  Erfindung  Roots''  (Connersville)  i  in  Aufnahme  ge- 
bracht ist.  Eine  solche  Kapselkunst  hatte  der  württembergische  Rath 
Salomon  Reisel  construirt  und,  ohne  ihre  innere  Einrichtung  anzugeben, 
der  Sitte  der  Zeit  gemäfs  den  Mechanikern  die  Aufgabe  gestellt,  eine 
den  gleichen  Effekt  gebende  Maschine  nachzubilden.  Indem  nun  Pa^ym 
zur  Lösung  dieser  Aufgabe  den  Ventilator  des  Agricola  zu  Grunde  legte, 
vermied  er  den  Fehler  desselben,  der  vor  Allem  darin  bestand,  dafs  die 
Luft  an  der  Peripherie  der  rotirenden  Schaufeln  in  radialer  Richtung 
eintrat.  Papin  verfertigte  in  Marburg  sogleich  das  Modell  seiner  neuen 
Pumpe,  die  er  unpassend  genug  Suctor  et  pressor  Hassiacus  nannte,  weil 
Reisel  seinem  Apparate  den  Namen  eines  Suctor  el  pressor  Würltembergicus 
und  zwar  mit  vollem  Recht  beigelegt  hatte.  Dieser  unglückliche  Name 
mag  zum  Theil  wenigstens  Schuld  gewesen  sein,  dafs  seine  schöne  Er- 
findung so  lange  nicht  richtig  gewürdigt  wurde.  Das  Modell  war  fertig, 
als  der  Landgraf  bald  nach  Papin  s  Besuch  in  Cassel  nach  Marburg  kam. 
Die  neue  Maschine  erregte  in  so  hohem  Grade  den  Beifall  des  Fürsten, 
dafs  derselbe  sofort  Befehl  gab,  Papin  solle  sie  veröffentlichen,  was  im 
J.  1689  in  den  Actis  Eruditorum  geschehen  ist.  Reisel  begrüfste  die  „ein- 
fachste aller  Maschinen'*',  wie  er  sie  nennt,  mit  grofser  Freude.  Er  machte 
sofort  Versuche  damit,  welche,  wie  er  Papin  mittheilte,  sehr  befriedigend 
ausfielen.  Papin  selbst  freilich  scheiterte  zunächst  bei  der  Ausführung 
im  Grofsen  an  dem  Mangel  einer  gleichmäfsig  wirkenden  Kraft  und,  indem 
er  sich  A^or  Allem  dazu  wandte,  eine  solche  durch  die  Construction  der 
Dampfmaschine  sich  zu  verschaffen,  liefs  er  jene  Pumpenconstruction  mehr 
oder  weniger  liegen.  Er  vernachläfsigte  seinen  neuen  Apparat  indessen 
deshalb  nicht  ganz.  Vielmehr  benutzte  er  ihn  mehrmals  als  Ventilator, 
wo  sich  der  Mangel  einer  solchen  Kraft  weniger  fühlbar  machte.  Er  hat  so 
die  Luft  in  dem  Taucherschiff  erneuert,  in  welchem  er  sich  im  Mai  1692 
mehrmals  unter  den  Spiegel  der  Fulda  herabliefs,  er  verwendete  ihn  im 
J.  1698  zu  einem  Schmelzofen,  er  verbesserte  damit  im  folgenden  Jahre 
die  Luft  in  einem  Kohlenbergwerk  bei  Allendorf  an  der  Werra.  Diese 
Versuche  liefsen  ihn  dann  den  Apparat  in  der  Weise  vervollkommnen, 
wie  es  der  von  Fritz  aus  den  Philosophical  Transactions  vom  J.  1703  mit- 
getheilte  Ventilator  zeigt,  welchen  der  Genannte  mit  Recht  als  Beweis 
dafür  ansieht,  dafs  die  Centrifugalpumpe  und  das  Centrifugalgebläse  eine 
durchaus  selbstständige  Erfindung  Papins  sein  müsse. 


1  Vgl.  L'Industriel,  1874  und  1875.   (Das  Gebläse  von  Roots  wurde  im  J.  1868 
patentirt  (vgl.  1868  187  "  301.    1868  189  "  440.    D.  Red.) 
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Neuerungen  an  Kleindampfmaschinen. 

Patentklasse  17.    Mit  Abbildungen  auf  Tafel  17  und  21. 
(Fortsetzung  der  Abhandlung  S.  253  d.  Bd.) 

Vielfache  Anwendung  haben  die  Maschinen  mit  zwei  oder  in  der 
Regel  drei  auf  einem  vierseitigen  Kasten  neben  einander  stehenden  ein- 
fach wirkenden  Cylindern  und  mit  Trunkkolben,  w^elche  auf  eine  durch 
den  Kasten  gehende  Kurbelwelle  wirken,  gefunden  (vgl.  die  Maschinen 
von  Behne  und  Siegel  1880  236 '■"  94  und  1881  240*250,  von  Hagelin 
1881  241  "'  9  und  von  Morsier  1881  241  "■  84).  Die  Hauptvorzüge  dieser 
Anordnung  liegen  darin,  dafs  der  Kasten  ein  sehr  festes  stabiles  Gestell 
bildet,  dafs  die  Maschine  wenig  Raum  einnimmt  und  der  Gang,  nament- 
lich mit  drei  um  120"  gegen  einander  versetzten  Kurbeln,  sehr  regel- 
mäfsig  wird.  WesentHch  ist,  dafs  die  Kolben  recht  lang  und  auch  die 
Kurbelstangen  nicht  zu  kurz  genommen  werden,  damit  die  Abnutzung 
in  den  Cylindern  in  Folge  des  Seitendruckes  nicht  zu  grofs  ausfalle. 
Die  verschiedenen  Constructionen  unterscheiden  sich  hauptsächlich  durch 
die  Steuerung. 

TL  Ch.   Watts  in    London   (Erl.  *D.  R.  P.   Nr.  3819  vom   25.  Juni 

1878)  hat  bei  den  in  Fig.  1  bis  4  Taf.  21  dargestellten  Maschinen  mit 
zwei  bezieh,  vier  Cylindern  einen  rotirenden  Scheibenhahn  zur  Steuerung 
benutzt,  welcher,  wie  schon  oben  bemerkt,  nach  aufsen  hin  leicht  un- 
dicht wird.  Die  Spindel  desselben  ruht  hier  mit  einem  Bunde  i  auf  der 
Hohlschraube  i\,  durch  welche  der  Scheibenhahn  genau  eingestellt  und 
der  Druck  in  der  Berührungsebene  nahezu  auf  Null  herabgemindert 
werden  kann.  Der  Dampf  tritt  in  den  Hahn  seitlich  ein.  Der  Regu- 
lator wirkt  auf  einen  Drosselschieber.  Bei  der  Anordnung  Fig.  3  ist 
jeder  der  beiden  Cy linder  noch  von  einem  gröfseren  Cy linder  umgeben, 
in  welchem  sich  ein  mit  dem  zugehörigen  kleinen  Kolben  unten  ver- 
schraubter  ringförmiger  Kolben  bewegt.  Der  Dampf  tritt  aus  den  kleinen 
Cylindern  in  die  ringförmigen  Räume  behufs  besserer  Ausnutzung  seiner 
Expansion  über  und  strömt  aus  diesen  durch  die  centrale  Oeffnung  ab. 
Bei  Fig.  4  ist  ein  Muschelschieber  benutzt.  Derselbe  wird  mittels  eines 
Hebels  bewegt,  welcher  unten  in  einer  Curvennuth  geführt  wird. 

Die  Kolben  sind  mit  i*enn'scher  Liderung  versehen.  Die  Schub- 
stangen sollen  für  kleine  Maschinen  ganz  aus  Phosphorbronze  und  mit 
H-förmigem  Querschnitt  hergestellt  werden;  für  grofse  Maschinen  wird 
die  Verwendung  von  Stahlröhren  mit  Köpfen  aus  Phosphorbronze  vor- 
geschlagen. 

Der  eingangs  erwähnte  Uebelstand  verhäitnifsmäfsig  langer  und  enger 
Dampfkanäle  ist  in  hohem  Mafse  vorhanden  bei  den  Maschinen  von  R.  Holtz 
in  Oevelgönne  und  H.  Haedicke  in  Kiel  (Erl.  "D. R. P.  Nr. 6948  vom  15.  Jan. 

1879)  und  von  H.  Haedicke  (Erl.  *D.R.P.  Nr.  8577  vom  10.  Mai  1879). 
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Dieselben  sind  in  so  fern  recht  einfach,  als  die  drei  Kolben  sich  gegenseitig 
selbst  steuern,  also  aufser  diesen,  den  Kurbelstangen  und  der  Welle  be- 
wegliche Theile  nicht  vorhanden  sind.  In  Fig.  5  bis  13  Taf.  21  ist  die 
neuere  Construction  (D.  R.  P.  Nr.  8577)  dargestellt.  Die  drei  Cylinder 
haben  verschiedene  Durchmesser.  Beim  regelmäfsigen  Vorw-ärtsgang 
(die  Maschine  ist  hauptsächlich  für  kleine  Dampfboote  bestimmt)  wird 
der  Dampf  nur  dem  kleinsten  Cylinder  zugeführt,  tritt  aus  diesem  in 
einen  Zwischenbehälter,  dann  in  den  zweiten  Cylinder,  hierauf  in 
einen  zweiten  Zwischenbehälter  und  schliefslich  in  den  dritten  gröfsten 
Cylinder.  Die  Maschine  wirkt  also  dann  nach  dem  Doppelcompound- 
system.  Mit  Hilfe  von  recht  sinnreich  im  Deckel  angeordneten  Kanälen 
mid  einem  darüber  liegenden  Schieber  (vgl.  Fig.  10  bis  12)  kann  man 
jedoch  auch  allen  drei  Cylindern  frischen  Dampf  sowohl  für  den  Vor- 
wärtsgang, wie  für  den  Rückwärtsgang  geben.  Jeder  Cylinder  ist  oben 
mit  einer  Oeffnung  für  den  Eintritt  und  Austritt  des  Dampfes  und  aufser- 
dem  in  der  Mitte  mit  drei  Oeffnungen  (vgl.  Fig.  8)  versehen,  von  denen 
die  mittlere  zu  der  oberen  Oeffnung  des  folgenden  Cj'linders  führt.  Diese 
mittlere  Oeffnung  k  wird  durch  zwei  im  Kolben  befindliche  Mulden  (vgl. 
die  Abwickelung  des  kleinsten  Kolbens  Fig.  13)  abwechselnd  mit  den 
beiden  anderen  und  durch  diese  mit  dem  Ein-  und  Ausströmungskanal, 
bezieh,  den  beiden  Zwischenbehältern  in  Verbindung  gebracht.  So  wird 
der  Kolben  //  durch  7,  ///  durch  //  und  1  durch  III  gesteuert. 

Der  Dampf  niufs  hierbei  folgenden  aufserordentlich  langen  Weg  zu- 
rücklegen :  Aus  dem  Schieberkasten  durch  Kanal  a,  Mulde  i  des  grofseu 
Kolbens  (Fig.  5  und  9)  und  Kanal  A-j  in  den  Cylinder  Cj  (Fig.  5),  aus 
diesem  zurück  durch  A-^,  die  zweite  Mulde  e  des  grofsen  Kolbens  (Fig.  9), 
den  Kanal  A^  den  Schieber  (Fig.  11)  und  den  Kanal  n  in  den  Raum  ß, 
(Fig.  9),  den  ersten  Receiver;  hierauf  durch  die  Oeffnung  ^i,  die  Mulde  i 
des  kleinsten  Kolbens  und  den  Kanal  A^  in  den  zweiten  Cylinder  und 
zurück  durch  k^^  die  Mulde  e  des  kleinsten  Kolbens,  den  Kanal  B  (Fig.  9), 
den  Schieber  (Fig.  10)  und  den  Kanaj  c  in  den  zweiten  Theil  des  Dampf- 
mantels, den  Receiver  R-i-,  endlich  aus  diesem  durch  Oeffnung  ^2,  Mulde  i 
des  mittleren  Kolbens  (Fig.  9),  Kanal  k^  in  den  gröfsten  Cylinder  und 
zurück  durch  A3,  Mulde  c  des  mittleren  Kolbens,  Kanal  C  und  Schieber 
(Fig.  5)  schliefslich  in  den  Ausströmkanal  0.  Dafs  hierbei  der  Dampf 
nicht  viel  Nutzarbeit  verrichten  kann,  ist  leicht  einzusehen. 

Sollen  alle  drei  Cylinder  Volldampf  erhalten,  so  wird  der  Schieber 
so  gestellt,  dafs  die  drei  Kanäle  a,  n  und  c  (Fig.  8)  frei  liegen  und  die 
Kanäle  A^  B  und  C  mit  dem  Ausströmkanal  0  verbunden  sind.  Für  den 
Rückwärtsgang  werden  umgekehrt  die  Kanäle  A,  B  und  C  frei  gelegt 
und  a,  n  und  c  mit  0  in  Verbindung  gebracht.  —  Ein  Rückschlagventil, 
welches  in  einem  aus  dem  gröfsten  Cylinder  nach  aufsen  führenden 
Kanal  angebracht  ist  (Fig.  6),  läfst  Luft  in  diesen  Cylinder  eintreten,  wenn 
die  Spannung  in  demselben  unter  den  Atmosphärendruck  sinken  sollte. 
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Die  Maschine  von  F.  Th.  Nagel  in  Hamburg  (Erl.  *  D.  R.  P.  Nr.  10877 
vom  21.  Januar  1880),  welche  in  Fig.  14  bis  17  Taf.  21)  dargestellt  ist, 
wird  durch  einen  rotirenden  Hahn  mit  darin  liegendem  verstellbarem 
Expansionshahn  gesteuert.  Das  Hahngehäuse  besteht  mit  dem  gemein- 
.sehaftlichen  Deckel  der  drei  Cylinder  aus  einem  Stück.  Der  nach  aufsen 
ganz  offene  äufsere  Hahn,  welcher  sich  in  gleichem  Sinne  mit  der  Kurbel- 
welle dreht,  aber  nur  halb  so  viel  Umläufe  macht,  ist  durch  vier  im 
Kreuz  stehende  Längsrippen  in  vier  Kammern  getheilt.  Zwei  gegenüber 
liegende  derselben  sind  nach  dem  inneren  festliegenden  Hahn  hin  offen, 
an  den  Enden  abgeschlossen  und  durch  zwei  Querwände  in  je  drei  Ab- 
theilungen getrennt;  sie  dienen  für  die  Einströmung;  die  anderen  beiden 
für  die  Ausströmung  bestimmten  sind  nach  innen  abgeschlossen,  nach 
dem  einen  Ende  hin,  von  dem  das  Ausströmrohr  abgeht,  dagegen  offen. 
Der  innere  Hahn  ist  mit  6  Schlitzen  versehen,  von  denen  je  zwei  ein- 
ander gegenüber  liegen.  Diese  di-ei  Paare  sind  wie  die  drei  in  die  Cy- 
linder führenden  Kanäle  um  je  60^  gegen  einander  versetzt.  Die  Hähne 
sind  mithin  vollständig  symmetrisch  zur  Drehachse  und,  da  die  in  die 
Cylinder  führenden  Oetfnungen  nur  schmal  sind,  auch  fast  vollständig 
entlastet.  Der  Druck  in  achsialer  Richtung  wird  von  einer  Stellschraube  b 
vgl.  Fig.  16  und  17)  aufgenommen.  Die  hohle  Spindel  des  äufseren 
Hahnes  ruht  in  einem  Kammlager. 

Der  Antrieb  erfolgt  durch  Kegelräder  unter  Einschaltung  einer  ver- 
tikalen Welle  i.  Auf  derselben  ist  eine  Einrichtung  angebracht,  welche 
ermöglicht,  die  Maschine  auch  w^ährend  des  Ganges  bequem  umzusteuern. 
Das  Zahnrad  g  ist  nicht  fest  auf  der  Welle,  sondern  nimmt  dieselbe,  sich 
auf  einen  Stellring  stützend,  durch  Vermittelung  eines  auf  die  Welle  i 
aufgekeilten  Muffes  m  mit,  welcher  mit  ihm  durch  eine  Freigangskuppe- 
lung (vgl.  Fig.  18)  verbunden  ist.  Soll  umgesteuert  werden,  so  wird 
eine  auf  der  Hülse  m  verschiebbare  Reibungsscheibe  r  durch  Anheben 
des  Gewichtes  s  (Fig.  14  und  17)  mit  der  Reibungsscheibe  </,  welche  mit 
dem  Zahnrad  f  zusammengegossen  ist,  in  Eingriff  gebracht.  Es  wird 
dann,  da  q  gröfser  ist  als  r,  während  die  Zahnräder  f  und  g  gleich  sind, 
die  Welle  t  dem  Zahnrade  ^,  also  auch  der  Hahn  gegen  die  Kurbelwelle 
voreilen,  bis  die  Knaggen  k  und  l  der  Freigangskupplung  (Fig.  18)  sich 
auf  der  anderen  Seite  berühren.  Die  Dampfvertheilung  entspricht  dann 
der  Drehung  im  entgegengesetzten  Sinne. 

Während  des  Stillstandes  der  Maschine  kann  die  Umsteuerung  mittels 
der  Handgriffe  u  bewirkt  Mcrden.  Der  Expansionshahn  mufs  beim  Um- 
steuern ebenfalls  in  eine  andere  Lage  gebracht  werden.  Es  sind  daher 
an  dem  Zahnbogen  des  Handhebels  w  zwei  Skalen,  eine  für  den  Vor- 
wärtsgang und  eine  für  den  Rückwärtsgang  angebracht.  Die  Dampf- 
vertheilung ist  für  Vorwärts-  und  Rückwärtsgang  genau  gleich  gut; 
Voröffnen,  Compression  und  Auslafs  sind  für  alle  Füllungsgrade,  welche 
zwischen  0  und  0,85  veränderlich  sind,  gleich.    Wenn  die  Hähne  dauernd 
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dicht  zu  halten  wären,  so  würden  überhaupt  derartige  Steuerungen,  na- 
menthch  für  schnell  laufende  Maschinen  ^A•egen  der  ruhigen  gleichmäfsigen 
Drehbewegung  des  Steuerorganes  ganz  vorzüglich  sein.        (Schlufs  folgt.) 


Die  Windmotor -Anlage  der  Wasserstation  Etgersleben. 

Mit  Abbildung  auf  Tafel  24. 

Die  bekannten,  sich  selbst  regulirenden  Windmotoren  nach  Halla- 
dat/ schein  System  (1878  228  *  393.  1881  241  416)  sind  in  neuerer  Zeit 
auch  bei  uns  in  Deutschland  mehrfach  zum  Betriebe  von  Eisenbahu- 
Wasserstationen  verwendet.  Eine  sehr  gelungene  Ausführung  ist  die 
der  Wasserstation  Etgersleben,  einer  Station  der  Linie  Stafsfurt-Blumen- 
berg,  und  würde  die  von  Friedr.  Filter  in  Eimsbüttel  bei  Hamburg  ge- 
lieferte Anlage  im  Frühjahr  1881  fertig  gestellt. 

Der  unten  halbkugelförmig  ausgebildete  Hochbehälter  ruht  bezieh, 
hängt,  wie  aus  Fig.  1  Taf.  24  zu  sehen,  mit  8  seitlich  angenieteten,  aus 
Blech  und  Winkeleisen  bestehenden  Ohren  auf  8  Pfeilern,  welche  von 
der  achteckigen,  in  Quadern  ausgeführten  Basis  eines  Thurmes  hoch- 
geführt und  unter  einander  durch  ein  einsteiniges  Mauerwerk  in  Ver- 
band gebracht  sind.  Oben  wurde  dann  der  Thurm  durch  einen  hölzernen, 
doppeltwandigen  Aufbau  mit  Dach  zum  Abschlufs  gebracht,  der  gleich- 
zeitig zum  Schutze  des  Wasserbehälters  gegen  Einfrieren  im  Winter 
dient.  Dieser  Aufbau  ruht  auf  Gewölben,  welche  zwischen  den  Pfeilern 
geschlagen  sind.  Die  Tragohren  des  Wasserbehälters  bezieh,  die  Winkel- 
eisen desselben  setzen  sich  oben  über  den  Behälter  fort,  theils  indem  sie 
über  denselben  horizontal  zu  seiner  Verankerung  dienen,  theils  auf- 
steigend ein  Strebewerk  bilden,  welches  den  oberen,  zur  Aufnahme  des 
Windmotors  dienenden  Eisenaufsatz  trägt.  Dieser  Aufsatz  besteht  aus 
vier  im  Grundrifs  ein  Quadrat  bildenden,  durch  Laschen  und  Riegelungen 
versteiften  Winkeleisen,  welche  oben  einen  gufseisernen,  starken  Ring 
(Grundring)  tragen,  auf  welchem  sich  der  Motor  selbstthätig  zur  Wind- 
richtung stellen  kann. 

Eine  eiserne  Leiter  führt  -^on  unten  auf  das  Dach  des  Holzaufbaues 
und  von  dort  auf  die  kleine  Bühne  unter  dem  Windrade.  Die  Gesammt- 
förderhöhe  ist  etwa  18™,  der  Inhalt  des  Wasserbehälters  ungefähr  42  000', 
die  Leistung  der  Pumpe   rund  55'  in  der  Minute  bei  mittlerem  Winde. 

Das  Windrad  ist  nach  dem  von  Filier  verbesserten  Halladay' sehen 
System  mit  Doppelflügeln  construirt  und  hat  einen  äufseren  Durchmesser 
von  etwa  4°i,9.  Dasselbe  gibt  bei  7^  sekundlicher  Windgeschwindigkeit 
eine  Nutzarbeit  von  etwa  2'?,5,  bei  geringerem  Wind  weniger  im  Ver- 
hältnifs  der  dritten  Potenz  derselben  zur  dritten  Potenz  von  7,  danach 
bei  X  Sekundenmeter  =  (2,5  X  ^^)  :  7^.  Das  Windrad  ist  vollständig  selbst- 
thätig regulirend  durch  die  Fahne  nach  Windrichtung,  durch  den  be- 
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kannten  Halladatf  sehen  Ceutrifugalmechanismus  nach  Windstärke.  Aufser- 
deni  rückt  dasselbe  auch  bei  gefülltem  Wasserbehälter  selbstthätig  aus, 
d.  h.  hört  auf  zu  arbeiten,  durch  den  später  zu  erläuternden  Regulir- 
mechanismus. 

Die  Pumpe,  System  California,  ist  doppeltwirkend,  hat  einen  Kolben- 
durchmesser von  100"!°^  einen  Hub  von  ISO"""!,  hat  positiven  und 
negatiAcn  Windkessel,  50i"°i  Saug-  und  Druckrohre  und  ist  für  Hand- 
betrieb derart  vorgerichtet,  dafs  das  Lösen  einiger  Bolzen  genügt,  die 
Pumpe  vom  Gestänge  des  Motors  abzukuppeln  und  den  Handbetrieb  ein- 
zuschalten. Die  Pumpe  ist  auf  einem  Trockenbrunnen  aufgesetzt,  das  Saug- 
rohr geht  seitlich  ab  in  den  eigentlichen  Brunnen,  das  Druckrohr  hat 
seine  Einmündung  unten  im  Wasserbehälter  und  ist  mit  einem  Rück- 
schlagventil versehen,  um  den  Windkessel  von  unten,  auch  bei  gefülltem 
Behälter,  wenn  nöthig,  entfernen  zu  können;  zum  Wasserkrahn  führt  ein 
152mn>  lichter  Rohrstraug. 

Vom  Motor  zur  Pumpe  führt  ein  quadratisches  Hartholzgestänge, 
welches,  durch  ein  Centralrohr  wasserdicht  von  dem  Wasserbehälter  ge- 
trennt, oben  und  unten  in  letzterem,  ferner  2  mal  durch  Balken  geführt 
ist,  welche  diagonal  im  Gebäude  liegen.  Ferner  geht  durch  dieses  Central- 
rohr auch  noch  der  Ausrückerdraht,  wodurch  man  den  Motor  aufser 
Thätigkeit  bringen  kaim,  indem  die  Flügelsegmente  sich  im  rechten  Winkel 
um  Sehnen  des  Windradkreises  drehen  und  dadurch  sich  parallel  zur 
Ruthenwelle  stellen. 

Das  Windradgestänge  macht  nur  eine  auf-  und  abgehende  Bewegung, 
wodurch  sich  die  Arbeitsweise  der  Pumpe  von  selbst  erklärt. 

Ist  nun  der  Wasserbehälter  gefüllt,  so  fängt  das  nachsteigende  Wasser 
an,  durch  das  Ueberlaufrohr  in  einen  Eimer  zu  fliefsen,  der  unten  durch 
einen  kleinen  Hahn,  der  nach  Bedarf  geöffnet  ist,  wohl  etwas  des  ein- 
fliefsenden  Wassers  durch  einen  Trichter  in  den  Trockenbrunnen  abfliefsen 
läfst,  aber  nicht  im  Verhältnifs  zum  Zulauf,  so  dafs  der  etwa  351  Wasser 
haltende  Eimer  recht  bald  gefüllt  ist  und  nun  durch  das  Gewicht  dieses 
Wassers  strebt,  niederzusinken.  Der  Eimer  hängt  an  einem  Hebel  und 
ist  an  diesem  durch  ein  Gewicht  ausgeglichen;  also  wirkt  nur  das  zu- 
strömende Wassergewicht  niederstrebend.  An  dem  Hebel  hängt  aber 
auch  der  früher  erwähnte  Ausrückerdraht,  so  dafs,  wenn  das  WassergCAvicht 
das  Gewicht  des  Hebels  übersteigt,  letzterer  hoch,  der  Eimer  nieder- 
gehen wird.  Die  Gröfse  des  Eimers  ist  aber  so  bestimmt,  dafs  ^'^  In- 
halt desselben  schon  das  Gewicht  überwinden,  also  die  Mühle  recht  bald 
zum  Stillstande  kommt,  wenn  der  gefüllte  Wasserbehälter  weiter  gespeist 
wird.  Wenn  nun  der  Eimer  gesunken  ist  und  danach  die  Arbeit  der 
Pumpe  aufliört,  hört  auch  der  Zuflufs  zum  Eimer  auf,  während  der  Ab- 
flufs  durch  den  Hahn  anhält,  also  der  Eimer  allmählich  sich  leert,  hier- 
durch aber  den  Widerstand  gegen  das  Gewicht  einbüfst  und  von  diesem 
wieder    hoch    gezogen    wird,    worauf   der    Motor    wieder    zu    arbeiten 
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beginnt,  bis  ein  weiteres  Steigen  das  Wasser  im  Behälter  wieder  zum 
Abfliefsen  bringt,  wodm-ch  der  Eimer  sinkt.  Dieser  Mechanismus  wird 
auch  bei  Wasserversorgungsanlagen  für  Villen  u.  dgi.  angebracht,  welcher 
sich  überall  als  vortrefflich  bewährt  hat;  es  ist  dadurch  jede  Controle 
der  Mühle  entbehrlich  gemacht,  so  dafs  mau  sie  in  den  entlegensten 
Punkten  aufstellen  und  Tag  wie  Nacht  arbeiten  lassen  kann,  ohne  eine 
Störung  befürchten  zu  müssen. 

Diese  Motoren  empfehlen  sich  somit  durch  ihre  vorzügliche  Leistungs- 
fähigkeit und  billige  Beschaffungs-  und  Unterhaltungskosten.  (Nach  dem 
Organ  für  die  Fortschritte  des  Eisenbahnwesens^  1882  S.  184.) 


Slater's  Wasserstandsglas. 

Mit  Abbildung. 

Nach  dem  Enginecr,  1882  Bd.  54  S.  203  werden  von 
H.  Slater  in  Derby  die  Wasserstandsgläser  in  der  durch 
nebenstehende  Abbildung  veranschaulichten  Weise  an  den 
Kesseln  angebracht.  In  die  Kesselstirnwand  ist  eine  recht- 
eckige Oeffnung  geschnitten  und  in  diese  ein  nischenartig 
vertieftes  Verschlufsstück  eingesetzt,  welches  das  Wasser- 
standsglas aufnimmt.  Wie  ersichtlich,  sind  dabei  alle 
horizontalen  Kanäle  vermieden  und  das  Glas  ist  vor  dem 
Zerspringen  besser  als  gewöhnlich  geschützt.  Es  ist  anzu- 
nehmen, dafs  die  Bohrungen  in  den  Köpfen,  welche  in 
der  Richtung  der  Glasröhre  nach  oben  und  unten  gerade 
durchgehen,  sich  nicht  leicht  verstopfen  werden.  Wenn 
aber  eine  Reinigung  nöthig  wird,  so  ist  diese  nur  nach 
Herausnahme  der  Glasröhre  möglich. 


Feuerlose  Strafsenbahn-Locomotive. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  22. 

Ein  Hauptübelstand  des  Locomotivbetriebes  auf  Strafsenbahnen  liegt 
bekanntlich  in  dem  Auswerfen  von  Rauch  und  Funken.  Durch  Benutzung 
von  Kokes  als  Brennmaterial  läfst  sich  allerdings  der  Rauch  fast  voll- 
ständig vermeiden;  doch  wird  der  Betrieb  dadurch  kostspielig.  Sehr 
zweckmäfsig  erscheinen  daher  in  dieser  Hinsicht  die  feuerlosen  Locomo- 
tiven,  welche  zuerst  i.  J.  1872  von  Dr.  Lamtn  in  New-Orleans  eingeführt 
und  später  von  Todd  und  von  L.  Francq  in  Paris  verbessert  wurden 
(vgl.  1875  217  513  und  1877  226  429).     Seit  einiger  Zeit  baut  auch  die 
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Locomotivfabrik  HohenzoUern  in  Düsseldorf  (Directov  G.  Lentz)  derartige 
Maschinen  für  Strafsenbahnen  auf  Java.  Dieselben  unterscheiden  sich 
von  gewöhnlichen  kleinen  Locomotiven  hauptsächlich  durch  die  Con- 
struction  des  Kessels,  welcher,  ohne  Feuerbüchse  und  Heizröhren  aus- 
geführt, nur  einen  Behälter  für  Wasser  und  Dani])f  bildet.  Er  wird  für 
den  Betrieb  etwa  zu  2/4  mit  Wasser  gefüllt  und  in  dieses  wird  Dampf 
von  l?''"'  Spannung  aus  einem  grofsen  feststehenden  Kessel  hineingeleitet. 
Der  Dampf  condensirt  unter  Wärmeabgabe  an  das  Wasser  so  lange, 
bis  dieses  eine  Temperatur  von  fast  2000  (17^^  entsprechend)  erreicht  und 
somit  einen  erheblichen  Vorrath  von  Wärme  in  sich  aufgespeichert  hat. 
Diese  Wärme  bewirkt  dann  eine  allmähliche  Verdampfung,  während 
unter  stetig  abnehmender  Spannung  (bis  auf  2  bis  S«')  auf  der  Fahrt  Dampf 
aus  dem  Kessel  entnommen  wird. 

In  Fig.  7  und  8  Taf.  22  ist  nach  Engineering,  1882  Bd.  34  S.  208 
eine  solche  Locomotive  in  Längs-  und  Querschnitt  dargestellt.  Der  Kessel 
ist  mit  einer  dicken  Filzbekleidung  umgeben,  doch  so,  dafs  zwischen  ihr 
und  dem  Kesselblech  eine  Luftschicht  bleibt.  Hierdurch  soll  ein  so 
wirksamer  Schutz  gegen  Wärmeverluste  erreicht  werden,  dafs,  wenn 
der  Kessel  am  Abend  ,,geladen^'  wird,  die  Spannung  am  folgenden 
Morgen  (nach  8  Stunden)  nur  um  2  bis  4"*  gesunken  ist.  Der  gespannte 
Heizdam])f  wird  durch  das  Rohr  e  eingeführt.  An  dem  Einströmventil  v 
ist  eine  Kup])lung  zur  schnellen  und  bequemen  Befestigung  eines  bieg- 
samen Rohres  angebracht.  Der  Betriebsdam])f  strömt  durch  s  in  eine 
Drossel  Vorrichtung  (Druckred  ucirventil),  welche  auf  eine  beliebige  Spannung 
eingestellt  werden  kann,  und  hierauf  in  einem  weiten  Rohre  a  durcli  den 
Kessel  hindurch,  wobei  er  mehr  oder  weniger  überhitzt  wird.  Der  Ab- 
dampf wird  für  gewöhnlich  ins  Freie  geleitet  ^  wo  dies  sehr  lästig  werden 
sollte,  wird  er  mittels  freiliegender  Röhren  condensirt.  Der  Kessel  hat 
einen  Wasserinhalt  von  etwa  2100'  und  ruht  auf  zwei  Querträgern, 
welche  die  Hauptlängsträger  A'erbinden.  Diese  wie  die  Cylinder  liegen 
innerhalb  der  Räder.     Die  vier  Räder  sind  gekuppelt. 

Während  die  Spannung  im  Kessel  von  15at  auf  3^'  herabgeht,  gibt 
jedes  Liter  des  überhitzten  Wassers  etwa  64^  ab,  wobei  es  fast  genau 
löGOnii^  nutzbar  liefern  soll.  Der  ganze  aufgespeicherte  Arbeits vorratli 
beträgt  demnach  bei  dem  angegebenen  Inhalt  1500  X  2100  =  3150000mk. 
Ist  nun  das  Gewicht. der  betriebsfähigen  Maschine  9',5,  das  der  ange- 
hängten Wagen  12^^  und  kann  der  durchschnittliche  Zug  widerstand  bei 
Ib^"^  Fahrgeschwindigkeit  auf  horizontaler  Strecke  zu  12"^  für  !•■  ge- 
rechnet werden,  so  würde  die  Maschine  3150 000:(9,5  +  12)12  =  12 200"", 
also  etwas  über  12'<m  weit  laufen,  ehe  die  Spannung  auf  o^^  gesunken 
ist.  Hätte  jedoch  die  Bahn  eine  Steigung  von  1  :  50,  so  kämen  für  jede 
Tonne  noch  20"^  Widerstand  hinzu  und  die  Maschine  würde  dann  nur 
3 150000:  (9,5  +  12)(12  +  20)  =  4600m,  also  noch  nicht  5kni  weit  kommen. 
Hiernach  sind  die  Zwischenräume  zu  bestimmen,  in  welchen  auf  längeren 
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Strecken  die  stationären  Kessel,  ^Yelche  den  Heizdampf  liefern,  aufgestellt 
sein  müssen.  Dabei  wird  es  immer  zweckmäfsig  sein,  die  Kessel  an  den 
tiefer  gelegenen  Punkten  der  Bahn  anzubringen,  damit  die  Maschinen 
beim  Ansteigen  mit  hoch  gespanntem  Dampf  arbeiten  können.  Auf  Ge- 
fallen genügen  die  geringeren  Spannungen.  Zum  „Laden"  eines  Locomo- 
tivkessels  ist  eine  Zeit  von  20  bis  30  Minuten  (zwischen  Ankunft  und 
Abfahrt  gerechnet)  nöthig. 

Die  Vortheile  des  Betriebes  mit  feuerlosen  Locomotiven  sind  sehr 
wesentliche:  Die  Maschine  braucht  kein  Brennmaterial  mitzuschleppen, 
der  Kessel  wird  aufserordentlich  geschont,  Reparaturen  werden  viel  we- 
niger nöthig  sein  und  alle  Belästigungen  durch  Rauch  und  Funken  sind 
vermieden,  sowie  jede  Feuersgefahr  ausgeschlossen  ist.  Die  stationären 
Kessel  können  mit  jedem  beliebigen  Brennmaterial  geheizt  werden  und 
erfordern  viel  weniger  Heizer,  als  wenn  die  Locomotiven  gefeuert  würden. 
Die  Anlagekosten  werden  allerdings  durch  die  Einrichtung  der  Füllsta- 
tionen bedeutend  erhöht  5  dennoch  soll  der  Betrieb  mit  feuerlosen  Loco- 
motiven im  Ganzen  billiger  kommen  als  mit  den  gewöhnlichen  Locomo- 
tiven. In  Frankreich  sind  die  feuerlosen  Locomotiven  nach  Francq's 
System  von  der  Compagnie  Continentale  cV Exploitation  des  Locomotives 
Sans  Foyer  in  Paris  schon  auf  mehreren  Linien,  z.  B.  in  Lille  und  in 
Marly,  eingeführt.  Sehr  geeignet  M^ürden  dieselben  u.  a.  auch  für  Berg- 
werke sein. 


Rotirende  Maschine  von  Gebrüder  Ritz  und  Schweizer  in 
Gmünd  (Württemberg). 

Mit  Abbildungen  aul  Tafel  22. 

Den  Haupttheil  dieser  Maschine  ("D.R.P.  Kl.  59  Nr.  18185  vom 
18.  September  1881)  bildet  der  rotirende  Arbeitskörper  a  (Fig.  1  bis  3 
Taf.  22),  welcher  aus  dem  auf  eine  Achse  b  aufgekeilten  Cylinder  a  mit 
dem  eingedrehten  ringförmigen  Arbeitsraum  r  besteht.  In  r  sind  dreh- 
bar 2  Hähne  H  und  H^^  eingeschliffen,  welche  den  in  Fig.  1  ersichtlichen 
Querschnitt  haben.  Die  vordere  Endfläche  dieser  Hähne  vergleicht  sich 
mit  der  vorderen  Fläche  des  Cy linders  a,  rückwärts  dagegen  treten  die 
Hähne  mit  ihren  Zapfen  e  (vgl.  Fig.  4)  durch  die  Hinterwand  des  Cy- 
linders  a  hindurch  und  tragen  zwischen  den  an  a  befestigten  Lagern  n 
und  dem  Cylinderboden  selbst  Daumen  m.  Bei  der  Drehung  des  Cylmders  a 
drehen  sich  also  die  Hähne  mit.  Auf  der  vorderen  Seite  ragt  in  den 
ringförmigen  Arbeitsraum  r  ein  den  Querschnitt  desselben  genau  aus- 
füllendes Sperrstück  f  hinein,  Avelches  an  dem  Lagerbock  c  der  Maschine 
befestigt  ist.  Auf  die  vordere  Fläche  des  Cylinders  a  ist  eine  Platte  h 
aufgeschlifFen  und  auf  diese  legt  sich  durch  Packungen  t  von  h  getrennt 
die  Platte  h^.     Beide  Platten  werden  durch  das  Sperrstück  f  gehalten, 
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so  dafs  sich  die  Welle  b  ungehindert  in  ihnen  drehen  kann.  Durch  diese 
Platten  geht  bei  p  der  Dampfeinlafs,  bei  q  der  Dampfauslafs.  Auf  dem 
hinteren  Lagerbock  d  sind  2  Vorsprünge  o  und  Oj  (Fig.  3)  angebracht, 
oeaen  welche  die  Daumen  m  der  Hähne  stofsen  und  auf  diese  Weise 
eine  Umstellung  der  Hähne  bei  der  Rotation  des  Cylinders  a  bewirken. 

Tritt  der  Dampf  bei  p  (Fig.  1)  ein,  so  drückt  er  einerseits  gegen 
den  Hahn  B^  andererseits  gegen  das  feststehende  Sperrstück  f.  Die  Folge 
hiervon  ist  die  Drehung  von  a.  Hierbei  stöfst  der  Hahn  5^  mit  seinem 
Daumen  wii  gegen  den  Vorsprung  Oj,  so  dafs  H^  gedreht  und  der  vom 
Hahn  H  links  befindliche  Dampf  durch  q  austreten  kann.  Durch  Oeff- 
nungen  in  der  Platte  h  kann  der  Dampf  aus  dem  Räume  r  zwischen 
//  und  A,  eintreten,  um  eine  allzu  grofse  Reibung  von  h  auf  a  zu  ver- 
hindern. Der  Druck  des  Dampfes  auf  h^  wird  durch  die  Schrauben  l  und 
den  Dreiarm  i  auf  die  Welle  b  übertragen.  Der  Cylinder  a  ist  gegen 
Abkühlung  A^on  dem  Mantel  w  umgeben.  Bei  Benutzung  von  expau- 
direndem  Dampf  genügt  die  Anordnung  nur  eines  Hahnes. 

Die  Maschine  soll  als  Motor,  Pumpe  und  Flüssigkeitsmesser  Ver- 
wendung finden.  S — w. 


Mackenzie  und  Vivian's  Antriebsvorrichtung  für   con- 
centrische  Wellen  mit  entgegengesetztem  Drehungssinn. 

Mit  Abbildungen  im  Text  und  auf  Tafel  22. 

Zum  Betriebe  von  zwei  in  entgegengesetztem  Sinne  sich  drehenden 
Schiffsschrauben  ist  von  Mackenzie  und  Vivian  in  London  die  beistehend 
und  in  Fig.  5  und  6  Taf.  22  nach  hon,  1882  Bd.  20  S.  203  dargestellte 
Doppelkurbelschleife  benutzt 
worden.  Die  Welle  der  einen 
Schraubet  geht  durch  die  Hohl- 
Avelle  der  anderen  Schraube  G^ 
hindurch.  Beide  Wellen  werden 
von  einer  stehenden  Maschine 
mit  oben  liegendem  Cylinder  C 
mittels  einer  Kurbelschleife  an- 
getrieben. Die  Schleife  E  hat 
zu  dem  Zweck  2  Gleitbahnen, 
in  welchen  sich  die  beiden  Gleit- 
stücke immer  in  entgegengesetz- 
.ter  Richtung  hin-  und  her  be- 
wegen. Die  innere  Welle  mufs 
durch  die  Kurbelsclileife  hindurchgeführt  werden,  welche  daher  einen 
vertikalen  Schlitz  erhalten  hat.  Beide  Wellen  haben  bei  dieser  Anord- 
nung stets  genau  gleiche  Geschwindigkeiten. 
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Diese  sich  durch  Einfachheit  auszeichnende  Construetion  wird  auch 
für  andere  Zwecke  Verwendung  finden  können. 


Bundgatter  mit  Rei"bungsräder-Antrie"b. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  23. 

Eine  von  G.  Zeidler  und  Albinus  und  Lehmann  in  Görhtz  ("D.  R.  P. 
KL  38  Nr.  18699  vom  16.  Oktober  1881)  angegebene  Bundgatter-Con- 
struction  ist  in  mancher  Beziehung  interessant.  Einmal  geschieht  der 
Antrieb  durch  Reibungsräder,  dann  erfolgt  die  Führung  des  Gatterrahmens 
in  der  Weise,  dafs  die  Sägen  beim  Aufgang  zurückweichen,  d.  h.  die 
Schnittbahn  nicht  berühren;  endhch  ist  eine  sehr  handliche  Blockbelastung 
vorgesehen,  welche  selbstthätig  wirkt  und  vor  allen  Dingen  entfernt 
werden  kann,  ohne  dafs  wie  bei  anderen  Sägen  vielfache  Muttern,  Schrau- 
ben, Räder  u.  s.  w.  losgelöst  werden  müssen. 

Der  Antrieb  des  Gatters  (Fig.  1  bis  4  Taf.  23)  geschieht  direkt  von 
der  Vorgelegewelle  aus  unter  Vermeidung  jeglichen  Riementriebes  durch 
die  Reibungsräder  e,  welche  auf  die  entsprechend  geränderten  Schwung- 
räder d  einwirken.  Diese  Anordnung  gestattet  die  Verwendung  eines 
niedrigen  und  demzufolge  sehr  stabilen  Gestelles,  welches  hier  aus  zwei 
gufseisernen,  durchbrochenen  Wänden  a  gebildet  wird.  Die  Gatterwelle 
nimmt  die  Schwungräder  d  an  den  Seiten  auf;  da  die  Kurbelzapfen  an 
diesen  angebracht  sind,  bleibt  die  Welle  zwischen  den  Lagern  völlig 
frei,  so  dafs  der  Gatterrahmen  bis  dicht  auf  die  Welle  herunter  geführt 
werden  kann.  Bei  den  fest  aufgekeilten  Schwungrädern  läuft  die  Coni- 
cität  des  Kranzes  nach  aufsen,  bei  den  Reibungsrädern  nach  innen;  da 
letztere  nun  in  Feder  und  Nuth  auf  der  Vorgelegewelle  verschiebbar  sind, 
so  ist  die  Berührung  zwischen  d  und  e  leicht  aufzuheben  und  wieder 
herzustellen.  Es  geschieht  diese  Verschiebung  der  Reibungsräder  e  durch 
je  einen  Hebel  ^,  welcher  in  einem  Augenlager  g^  drehbar  gelagert  ist 
und  die  entsprechend  ausgenuthete  Nabe  des  Reibungsrades  e  umgibt. 
Am  oberen  Ende  sind  die  beiderseits  befindlichen  Hebel  durch  eine  mit 
Rechts-  und  Linksgewinde  versehene  Spindel  f  mit  einander  verbunden, 
deren  Verdrehung  die  Räder  e  mit  d  in  oder  aufser  Eingriff  bringen  wird, 
da  die  Räder  e  auf  ihrer  Welle  nach  innen  oder  aufsen  verschoben  werden. 
Sind  die  vier  Räder  mit  einander  gekuppelt,  so  wirken  sie  sämmtlich 
als  Schwungmassen,  ein  Umstand,  welcher  die  namentlich  beim  Schneiden 
ästiger  Hölzer  plötzlich  auftretenden  Veränderungen  im  Kraftverbrauch 
möglichst  ausgleichen  wird. 

Die  Bewegung  des  Gatterrahmens  h  erfolgt  durch  die  Lenker- 
stangen t,  welche  nicht  direkt  an  die  mit  dem  oberen  Querstück  ver- 
nieteten Zapfen,  sondern  an  übergeschobenen  Rothgufshülsen  Ä  angreifen; 
auf  letzteren  sind  die  gerade  geführten  Gleitbacken  l  des  Rahmens  ex- 
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centrisch  aufgesteckt.  Der  Mittelpunkt  des  Excenterbügels  fällt  mit  dem 
Mittelpunkt  der  Gleitbackeu  und  dem  Endpunkt  der  Lenkerstangen  zu- 
sammen, wird  also  ebenfalls  gerade  geführt.  Da  nun  der  andere  End- 
punkt der  Leukerstange  im  Ki'eise  geführt  wird,  so  folgt  daraus,  dafs 
jeder  zwischenliegende  Punkt  der  Lenkerstange  sich  in  einer  Ellipse  be- 
« egen  mufs.  Ein  solcher  Punkt  ist  der  Mittelpunkt  des  Gatterzapfens, 
welcher  um  die  Excentricität  vom  oberen  (gerade  geführten)  Ende  der 
Lenkerstange  entfernt  liegt.  Die  Gatterzapfen  sind  mit  dem  oberen  Quer- 
balken des  Gatterrahmens  h  fest  vernietet,  der  obere  Theil  des  Rahmens 
mufs  also  der  elliptischen  Bewegung  der  Zapfen  folgen.  Dadurch  wird 
erreicht,  dafs  die  Sägen  nur  beim  Niedergang  dem  zu  schneidenden  Block 
entgegengeführt  werden,  beim  Aufgang  aber  zurückweichen  und  die 
Schnittbahn  nicht  berühren.  Hierbei  ist  im  Augenblick  der  gröfsten 
Schnittgeschwindigkeit  die  Vorwärtsbewegung  der  Sägen  am  gröfsten; 
ferner  ist  die  Voreilung  des  Blockvorschubes  so  gewählt,  dafs  der  Vor- 
schub der  Geschwindigkeit  proportional  ist. 

Die  Belastung  ist  selbstthätig.  Die  Druckwalzen  m  sitzen  mit  den 
Belastungshebeln  r  lose  auf  den  Achsen  «,  während  die  Zahnräder  j) 
fest  auf  denselben  aufgekeilt  sind.  Die  Druckwalzen  folgen  den  Un- 
ebenheiten des  zu  schneidenden  Blockes  dergestalt,  dafs  sie  bei  Avechseln- 
der  Blockstärke  ohne  verminderte  Druckwirkung  vermöge  der  Zahn- 
räder p  an  den  Zahnstangen  q  auf-  und  niedersteigen.  Die  Hebel  r  mit 
den  Sperrklinken  s  dienen  zur  Belastung  der  Druckwalzen,  jedoch  auch 
zum  Auf-  und  Niederbewegen  des  ganzen  Belastungsapparates.  Die  Zahn- 
räder p  wirken  in  Verbindung  mit  den  Klinken  s  zugleich  als  Sperr- 
vorrichtung; wird  die  Klinke  s  über  dem  Hebel  eingelegt,  so  kann  der 
Apparat  mittels  des  Hebels  emporgehoben  w-erden;  wird  dieselbe  unter 
dem  Hebel  mit  dem  Zahnrad  in  Eingriff  gebracht,  so  wirkt  das  Hebel- 
ge^^'icht  auf  die  Druckwalzen,  in  welchem  Zustand  der  Apparat  auch 
während  des  Schneidens  zu  arbeiten  hat.  Die  Stützklinke  t  dient  dazu, 
die  Belastung  aufser  Betrieb  in  beliebiger  Höhe  festlegen  zu  können. 
Der  ganze  Apparat  kann  über  die  Zahnstangen  hinausgeschoben  und  weg- 
genommen werden. 

Der  Blockvorschub  erfolgt  periodisch,  indem  durch  das  auf  einer 
Gegenkurbel  sitzende  Excenter  «,  den  Klinkmechanismus  v  und  die  Stirn- 
räder w  die  Vorschubwalzen  x  angetrieben  werden.  Das  Excenter  u  ist 
derart  in  Voreilung  gestellt,  dafs  der  Vorschub  für  den  nächsten  Schnitt 
schon  bei  ''\^  Hubhöhe  beginnt.  Die  Vorschubwalzen  x  ruhen  in  festen 
offenen  Lagern,  können  also  jederzeit  leicht  entfernt  werden,  so  dafs 
Sägen  und  Gatterrahmen  von  allen  Seiten  leicht  zugänglich  sind. 

Die  Zähne  des  in  Fig.  3  dargestellten  Blattes  sind  in  der  Brust  nach 
innen  und  im  Rücken  nach  aufsen  zugeschärft;  in  Folge  dessen  arbeiten 
dieselben  sowohl  seitlich,  als  auch  nach  vorn  schneidend  wie  ein  Hobel- 
eisen, welches  gegen  Hirnholzfaser  geführt  wird. 
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Schienenbiegeapparat  von  L.  Vojacek  in  Prag. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  23. 

Die  früher  allgemein  üblichen  Walzenbiegemaschinen,  wobei  3  Walzen 
in  einem  festen  Gestelle  entweder  horizontal,  oder  vertikal  gelagert  sind 
und  mittels  Km-bel  und  Zahnradvorgelege  in  Bewegung  gesetzt  werden 
(vgl.  1863  167  ""■  412),  sind  längst  verlassen,  da  sie  auf  einem  ganz  unzu- 
länglichen Prinzip  beruhen,  wobei  der  Druck  der  Walzen  hauptsächlich 
auf  den  Kopf  und  den  Fufs  der  Schienen  einwirkt,  in  Folge  dessen  die 
Leistung  nur  sehr  gering  ist;  aufserdem  leiden  diese  Apparate  an  dem 
Mangel  anderer  in  neuerer  Zeit  mehrfach  angewendeten  Schienenbieger, 
dafs  sie  schwer  transportabel  und  in  der  Anschaffung  ziemlich  kost- 
spielig sind. 

Ein  einfacher,  wirksamer  und  handlicher  Schienenbiege- Apparat 
wurde  nach  dem  Organ  für  die  Fortschritte  des  Eisenbahnwesens^  1882 
S.  166  kürzlich  vom  Ingenieur  L.  Vojacek  in  Prag  construirt.  Wie  aus 
Fig.  7  bis  9  Taf.  23  zu  ersehen,  besteht  derselbe  aus  drei  eigenthümlich 
gestalteten  Gufsstahlrollen,  welche  zwischen  zwei  schmiedeisernen  Rahm- 
platten drehbar  gelagert  sind ;  die  mittlere  Rolle  ist  zugleich  mittels  der 
Stellschraube  a  rechtwinklig  von  der  Mittellinie  der  beiden  Endrollen  je 
nach  dem  Radius  der  zu  biegenden  Schienen  verschiebbar.  Der  Apparat 
wird  über  die  letzteren  geschoben  und  mittels  des  auf  der  Achse  der 
mittleren  Rolle  befestigten  Drehkreuzes  in  Bewegung  gesetzt.  Ganz  ab- 
weichend von  den  früheren  Walzenmaschinen  greifen  die  Rollen  dieses 
Biegeapparates  nur  an  zwei  Punkten  des  Steges  der  Schiene  an  und  die 
Biegung  erfolgt  ungleich  leichter  und  genauer.  Die  schwersten  Stahl- 
schienen-Profile  (35  bis  37'^  auf  1°°)  werden  bis  auf  4°^  Radius  (wenn 
nöthig  selbst  noch  weniger)  in  kaltem  Zustande  ganz  regelmäfsig  und 
schnell  gebogen.  Dabei  kostet  ein  solcher  Apparat  mit  Stahlrollen  nur 
170  M.,  mit  Gufseisenrollen  noch  weniger.  Anscheinend  sollte  man  für 
verschiedene  Schienenprofile  andere  Rollen  besitzen;  die  Erfahrung  hat 
jedoch  gelehrt,  dafs  dies  nicht  erforderlich  ist,  und  reichen  3  Nummern 
für  alle  Sorten  Vignoleschienen  und  I-Eisen  aus. 


Dengg's  Zahnrad -Hobelmascliine. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  23. 

Zum  Hobeln  bezieh.  Fräsen  von  Kegelradzähnen  nach  sphärischen 
Cykloiden  ist  von  C.  Dengg  und  Comp,  in  Wien  ("'D.R.P.  Kl.  49  Nr.  18  936 
vom  16.  August  1881)  die  in  Fig.  12  Taf.  23  dargestellte  Maschine  an- 
gegeben worden. 

Das  zu  bearbeitende  Kegelrad  z  wird  auf  der  Achse  L  befestigt, 
welche  auf  ihrem  oberen  Theile  a  eine  Theilscheibe,  auf  dem  unteren  b 
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einen  Arm  c  trägt.  Beide  Tlieile  verbindet  eine  in  den  Umfang  der 
Theilseheibe  eingreifende  Schraube  ohne  Ende  d.  Der  untere  Theil  b 
trägt  ein  Schneckenradsegment,  in  welches  eine  Schnecke  der  Achse  M 
eingreift.  Der  Schneidstahl  F  sitzt  in  einem  Support,  welcher  auf  einer 
Parallelführung  an  der  abwärts  gerichteten  Seite  des  Segmentes  E  ange- 
bracht ist.  Das  Segment  E  ist  auf  dem  kreisförmigen  Theil  des  Quer- 
stückes D  beweglich,  welches  mit  seinen  Endzapfen  in  den  durch  die 
Supportschrauben  der  Höhe  nach  verstellbaren  Lagern  C,  Cj  drehbar 
anoeordnet  ist.  Die  hin  und  her  gehende  Bewegung  des  Stahlsupportes 
erfolgt  mittels  Kurbelstange  von  der  Kurbelscheibe  H  aus,  welche  durch 
Kegel-  und  Schneckenräder  von  der  Yorgelegewelle  G  aus  betrieben 
wird.  Auf  dem  Querstück  D  sitzt  schliefslich  ein  Schneckenradsegment  J, 
welches  in  eine  Schraube  auf  der  Achse  K  eingreift. 

Die  Achsen  K  und  M  tragen  auf  ihren  hinteren  Enden  durch  ein 
Zwischenrad  S  verbundene  Zahnräder  Q  und  iJ,  deren  Drehung  mittels 
der  genannten  Schrauben  eine  Verdrehung  der  Schneckenradsegmente, 
also  sowohl  der  Achse  L,  wie  des  Querstückes  D  hervorbringt.  Der 
Arbeitstahl  F  schneidet  demnach  eine  cyklische  Curve  in  das  Rad  z 
ein.  Die  hin  und  her  gehende  Bewegung  des  Stahles  F  mittels  der 
Kurbelscheibe  H  bewirkt,  dafs  Linien  beschrieben  werden,  welche  sich 
in  dem  Schnittpunkte  der  beiden  Achsenmittel  treffen;  die  Seitenfläche 
des  Zahnes  wird  also  sphärisch-cyklisch  bearbeitet. 

Die  Verwendung  einer  Frässcheibe  statt  des  Stahles  kann  einfach 
nach  Angabe  der  Fig.  10  und  11  vorgenommen  werden.  Mg. 


Wenninger's  Mattirapparat. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  23. 

Zum  Mattiren  von  Gold-  und  Silberwaaren  ist  ein  wirksamer  Apparat 
von  K.  Wenninger  in  Pforzheim  (*D.R.P.  Kl.  49  Nr.  19272  vom  15.  Januar 
1882)  angegeben  worden,  in  welchem  die  Mattpunze  in  rascher  Folge 
auf  und  ab  bewegt  wird. 

Der  Hebel  o  (Fig.  5  und  6  Taf.  23)  wird  in  die  Handfläche  gelegt 
und  der  Stift  b  auf  den  Werktisch  aufgesetzt,  um  den  Apparat  sicher 
handhaben  zu  können.  Das  Rohr  c,  in  welchem  die  Punzenhülse  m  sich 
bewegt,  wird  mit  dem  Daumen  und  Zeigefinger  über  den  zu  mattirenden 
Gegenstand  gehalten.  Das  Schwungrad  d  erhält  mit  der  Saite  e,  welche 
sich  an  der  Schnellfeder  f  befindet,  durch  rasch  auf  einander  folgendes 
Anziehen  und  Nachlassen  seine  Bewegung.  Durch  die  vier  Stifte  g  wird 
die  Punze  n  gehoben  und  durch  die  Spiralfeder  h  auf  den  zu  mattirenden 
Gegenstand  abgestofsen ;  dadurch  wird  ein  zarteres,  schärferes  und  gleich- 
mäfsigeres  Matt  bedeutend  schneller  hergestellt,  als  dies  in  der  bisherigen 
Weise  möglich  war. 
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Das  Schwungrad  d  läuft  z^^  isclien  den  Schraubenspitzen  i  im  Grestell  k. 
Durch  die  lose  Flügelmutterschraube  /  wird  der  Apparat  mit  dem  Hebel  a 
verbunden  und  kann  durch  leichten  Druck  mit  dem  Handballen  je  nach 
Bedürfnifs  gehoben  oder  gesenkt  werden.  Neben  dem  Schwungrad  d 
befindet  sich  eine  Rolle  p,  die  lose  auf  der  Achse  läuft  und  um  welche 
die  Saite  e  einmal  geschlungen  wird;  an  dieser  Rolle  sitzt  ein  Spen-kegel  7, 
welcher  durch  eine  Feder  r  auf  das  Zahnrädchen  s  gedrückt  wird ;  letzteres 
sitzt  auf  der  Achse  t  fest  und  bringt  durch  Anziehen  der  Saite  e  das 
Schwungrad  d  in  Bewegung.  Eine  gewölbte  Messingscheibe  u  hindert 
die  Saite  am  Herausspringen. 


Apparat  zur  Bestimmung  der  Druckfestigkeit  von 
Materialien. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  2:J. 

Hugo  Schicken  in  Dresden  ("■  D.  R.  P.  Kl.  42  Nr.  18  790  vom  22.  Januar 
1882)  hat  sich  einen  Apparat  zur  Bestimmung  der  Druckfestigkeit  von 
Materialien  patentiren  lassen,  welcher  zu  Festigkeitsbestimmungen  im 
kleineren  Mafsstabe  zweckdienlich  erscheint.  Bei  dem  in  Fig.  13  und 
14  Taf.  23  dargestellten  Apparat,  welcher  für  Probestücke  bis  zu  1000^« 
Inhalt  und  50^  Widerstand  bestimmt  ist,  wird  die  Uebertragung  des 
Druckes  auf  das  zu  prüfende  Material  von  einem  Gewichte  Q  mittels 
einer  Anzahl  von  Hebeln  bewirkt,  welche  eine  250  bezieh.  500  fache 
Uebersetzung  gestatten.  Das  zu  prüfende  Stück  T  ist  zwischen  dem  Bügel  S 
und  der  Platte  W  gelagert  und  der  Druck  wird  durch  die  Hebel  G 
und  F  in  das  Stück  derart  geleitet,  dafs  der  Bügel  nach  oben  und  die  Platte 
nach  unten  geprefst  werden.  Diese  Hebel  G  und  F  stützen  sich  an  dem 
einen  Ende  in  den  Schneiden  C  und  B  auf  die  in  dem  Gestelle  A  ge- 
führten ,  durch  den  Keil  D  nachstellbaren  Klötze  K  und  K^ ,  während 
das  andere  Ende  des  Hebels  F  und  G  nach  oben  gezogen  bezieh,  nach 
unten  gedrückt  wird.  Indem  nämlich  das  Gewicht  Q  an  dem  Hebel  L, 
welcher  sich  um  die  Schneide  E  dreht,  nach  unten  wirkt,  äufsert  sich 
in  der  Schiene  N  ein  nach  aufwärts  gerichteter  Zug,  welcher  mittels 
der  Stange  0  den  Hebel  F  nach  oben  und  durch  die  Druckstange  P  den 
Hebel  G  nach  unten  pressen  wird. 

Ist  bei  einer  bestimmten  Belastung  in  Folge  der  Deformation  des 
Probestückes  das  Gewicht  Q  bis  zu  seiner  tiefsten  Lage  gesunken,  so 
treibt  man  mit  Hilfe  des  Keiles  D  die  Klötze  Ä',  Ky  aus  einander,  wobei 
die  Hebel  G  und  F  einander  sich  nähern,  bezieh,  das  Gewicht  Q  in  seine 
Anfangslage  zurückkehrt.  So  wird  nun  mit  Gewichtsvermehrung  und 
Ausgleichung  der  Deformation  durch  Nachkeilen  von  D  fortgefahren,  bis 
der  Bruch  des  Probestückes  erfolgt.     Die  Schneiden  f ,   und  5,   an   den 
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Hebeln  G  und  F  werden  benutzt,  wenn  Körper  von  geringerer  Festio'keit 
zu  prüfen  sind.  Das  Gegengewicht  Y  am  Hebel  L  dient  zur  Ausgleichung 
des  unbelasteten,  gleieli  einer  Wage  frei  schwingenden  Hebelsystemes. 


Neuere  LüstrirmascMnen  für  Garne  und  Gewebe. 

Pntentkiasse  8.  Mit  Abbildungen  im  Text  und  auf  Tafel  24. 
Das  Lüstriren,  Glätten  oder  Glänzen  ist  eine  Volleudungsarbeit  für 
Textilerzeugnisse  und  bezweckt  in  erster  Linie,  diesen  Waaren  ein  besseres 
Aussehen  zu  geben,  andererseits  auch  dieselben  für  gewisse  Verbrauchs- 
zwecke geeigneter  zu  machen.  Von  bedeutender  Wichtigkeit  ist  dasselbe 
für  die  Herstellung  von  Nähzwirnen  und  Eisengarnen. 

Dem  Lüstriren  geht  entweder  ein  Dämpfen  der  Waare,  oder  eine 
Behandlung  derselben  mit  Glanz  erzeugenden  Stoffen  voraus.  Diese 
Appreturstoffe  richten  sieh  in  ihrer  Zusammensetzung  nach  den  zu  glän- 
zenden Materialien  und  dem  Grade  des  verlangten  Glanzes  und  bestehen 
im  Wesentlichen  aus  Stärke,  Wachs,  Seife,  Oel,  Fett,  Gummi,  denen 
noch  verschiedenartige  Füll-  oder  Deckmittel,  wie  Thonerde,  Chinaclay, 
Magnesia  und  andere  Mineralstoffe,  beigemengt  werden.  Die  appretirten 
Stoffe  werden  in  noch  feuchtem  Zustand  auf  Lüstrirmaschinen  gebracht 
und  durch  Druck,  Reibung  und  Wärme  der  Glanz  erzeugt. 

Eine  Lüstrirmaschine  für  Garne  in  Strähnen  ist  in  Fig.  3  Taf.  24  dar- 
gesteUt.  Auf  der  Betriebswelle  b  der  Maschine  ist  eine  mit  Bürsten 
besetzte  Trommel  befestigt.  Die  Bürsten  greifen  in  das  zwischen  den 
Walzen  x  und  y  aufgespannte  Garn,  welches  durch  die  von  b  aus  be- 
wegte Oberwalze  in  einer  zur  Bürstenwalze  entgegengesetzten  Richtuno- 
umgedreht  wird.  Die  untere  Walze  hängt  in  Haken  r,  welche  durch 
Zugstangen  o  mit  Gewichtshebeln  t  verbunden  sind.  Um  das  bei  jedes- 
maligem Abnehmen  der  Strähne  erforderliche  Aufheben  der  Gewichts- 
hebel von  der  Maschine  selbst  bewirken  zu  lassen,  ist  von  W.  ScheffeVs 
Erben  in  Barmen  (Erl.  ^-^D.  R.  P.  Nr.  15601  vom  20.  April  1879)  auf  jeder 
Seite  der  Bürstenwalze  eine  Reibungsscheibe  c  befestigt  und  über  der- 
selben ein  bewegliches  Bremsstück  d  gelagert,  welches  einerseits  durch 
Zugstangen  f  drehbar  mit  den  Gewichtshebeln  t,  andererseits  durch  Zug- 
stangen mit  den  auf  der  Welle  l  befestigten  Kurbeln  verbunden  ist. 

Da  sich  während  der  Arbeit  das  Garn  streckt,  so  gehen  auch  die 
Gewichtshebel  i  und  die  Bremsstücke  d  in  die  punktirte  Lage  herab. 
Durch  einen  Druck  auf  den  mit  l  verbundenen  Hebel  m  werden  die 
Bremsstücke  d  gegen  die  Scheiben  c  gedrückt,  durch  die  auftretende 
Reibung  die  Bremsstücke  mitgenommen  und  die  Gewichtshebel  gehoben. 
Mit  Hilfe  des  um  q  drehbaren  Hebels  p  ist  es  dann  möglich,  die  Haken  r 
von  der  Walze  y  abzuheben  und  nach  Stillsetzung  der  Maschine  da.^ 
Garn  von  der  oberen  Walze  abzunehmen. 

Dingler's  polyt.  Journal  Bd.  246  Nr.  7.  18S2/IV.  '  22 
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Um  den  bei  diesen  Maschinen  in  Folge  starker  und  ungleichmäfsiger 
Anspannung  der  Fäden  auftretenden  Fadenbrueh  zu  vermeiden,  lassen 
Ph.  Bartheis  und  Feldhoff  in  Barmen  (*D.  R.  P.  Nr.  15521  vom  11.  März 
1881)  die  einzelnen  Garnfäden  zwischen  mehreren  rotirenden  Bürsten- 
walzenpaaren  o  (Fig.  2  Taf,  24)  hindurch  gehen;  gleichzeitig  ist  bei 
dieser  Maschine  die  Einrichtung  geti-oflE'en,  die  Appreturmasse  den  Fäden 
direkt  und  in  regulirbarer  Menge  zuzuführen.  Die  auf  Spulen  S  gewun- 
denen Garnfaden  werden  von  der  von  der  Walze  l  durch  Reibung  mit- 
genommenen Zuführwalze  f  gleichmäfsig  abgezogen,  durch  Führungsstäbe 
zwischen  den  einzelnen  Bürstenwalzeu  a  hindurchgeführt  und  mit  Hilfe 
des  Fadenführers  q  in  gleichmäfsigen  Lagen  auf  die  in  dem  Schlitz  p  ge- 
führten und  durch  Reibung  von  der  Walze  l  mitgenommenen  Spulen 
wieder  aufgewunden.  Das  Auftragen  der  Appretur  erfolgt  unterhalb  des 
Bleches  s  mittels  einer  Bürstenwalze  Sj,  welcher  durch  die  in  dem  Trog  t^ 
gelagerte  Metallwalze  t  die  Appreturmasse  zugeführt  ward.  Durch  Ver- 
schieben des  Gewichtes  Wj  auf  dem  Bremshebel  u  kann  die  Abgabe  von 
Appreturmasse  vermindert  oder  vermehrt  werden. 

Die  in  Fig.  4  Taf.  24  dargestellte  Lüstrirmaschine  (Chevellirmaschine) 
bezweckt,  gefärbte  Garne  in  Strähnen  unter  Einwirkung  von  Dampf  einem 
Streckungsprozefs  zu  unterwerfen,  um  denselben  Glanz  und  Milde  zu 
\  erleihen.  Die  Garnsträhne  werden  über  die  nach  zwei  Seiten  von  der 
Maschine  hervortretenden  Metallwalzen  (Chevillien)  A  und  Ay  gespannt, 
von  denen  die  unteren  Walzen  durch  die  Hauptwelle  in  Drehung  versetzt 
Averden,  während  die  oberen  Walzen  in  dem  mit  Hilfe  der  Schrauben- 
spindel M  verschiebbaren  Lager  angebracht  sind.  Dieser  Theil  der  Ma- 
schine ist  mit  einem  dampfdichten  Kasten  umschlossen,  so  dafs  das  zu 
behandelnde  Garn  sich  in  einem  mit  Dampf  angefüllten  Raum  befindet. 
Um  nun  die  Gröfse  der  Streckung  durch  die  Schraube  M  für  jede  Garn- 
sorte durch  die  Maschine  selbst  reguliren  zu  können,  ist  von  W.  Spindler 
in  Berlin  (*D.  R.  P.  Nr.  13124  vom  25.  April  1880)  eine  selbstthätige 
Steuerung  construirt  worden.  Auf  der  stehenden  Welle  D  ist  mit  Nuth 
und  Feder  eine  doppelt  konische  Bremsscheibe  F  angebracht,  welche  mittels 
eines  an  der  Stange  N  befestigten  Ringes  an  dem  Doppelhebel  o  aufgehängt 
ist.  Oberhalb  und  unterhalb  des  Konus  sind  lose  auf  der  Welle  ü  zwei 
Reibungsscheiben  aufgesetzt,  deren  angegossene  Räder  a  und  b  in  die 
mit  Muttergewinde  für  die  Schraubenspindel  M  versehenen  Räder  f  und  g 
eingreifen  und  je  nach  der  Hebung  oder  Senkung  des  Konus  ein  Rechts- 
oder Linksdrehen  der  Schraube  M  bew  irken.  Ein  Gegengewicht  Q  hält 
den  Doppelkonus  in  seiner  mittleren  Lage. 

Um  nun  die  Streckung  des  Games  zu  begrenzen,  ist  auf  der  Spindel  M 
das  Handrad  R  angebracht,  welches  je  nach  Bedarf  verstellt  werden 
kann.  Dasselbe  stöfst,  wenn  es  die  bestimmte  Höhe  erreicht  hat,  gegen 
die  Nase  n  des  an  o  drehbaren  Hebels  S  und  bewirkt  durch  Vermittelung 
des  an  S  befestigten  Hebels  V  ein  seitliches  Verschieben  der  in  y  dreh- 
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baren  Klinke  K^  welche  sich  gegen  die  nach  Art  einer  Bohrknarre  aus- 
geführte Sperrung  i  stützt.  Dadurch  wird  die  mit  letzterer  verbundene 
Stange  P  frei,  der  Hebel  o  kehrt  aus  seiner  tiefsten  in  die  mittlere 
Lage  zurück  und  die  Streckung  wird  unterbrochen. 

Um  nun  die  Rückdrehung  der  Spindel  zu  bewirken,  hebt  man  das 
Sperrgehäuse  i  mittels  des  Handgriffes  in  die  Höhe,  so  dafs  die  Klinke  K 
auf  der  unteren  Seite  der  Sperrung  anliegt  und  nun  der  Doppelkonus  in 
die  obere  Keibungsscheibe  eingreift.  Der  Niedergang  der  Spindel  wird 
durch  Anstofsen  des  Handrades  R  gegen  den  an  einer  Stange  a  drehbaren 
Winkelhebel  d  begrenzt.  Die  Stange  a  ist  durch  den  Doppelhebel  h 
mit  der  Stange  V  verbunden  und  bewirkt  beim  Abwärtsgehen  das  Aus- 
lösen der  Klinke  Ä,  worauf  der  Doppelkonus  in  seine  Mittellage  zurück- 
kehrt und  der  Niedergang  der  Schraube  M  beendet  ist. 

Das  Lüstrirverfahren  von  Hölken  und  Comp,  in  Barmen  mit  Anwen- 
dung eines  geschlossenen  bezieh,  offenen  Heizkastens  ist  in  D.  p.  J.  1880 
235  *  205  und  1882  243  *  306  bereits  beschrieben. 

Die  Lüstrirmaschine  von  Sarfert  und  Vollen  in  Meerane  (*D.  R.  P. 
Nr.  12047  vom  4.  Mai  1880)  dient  zum  Lüstriren  von  Geweben,  deren 
eine  Seite  mit  erhabenen  Mustern  versehen  sein  kann  (Ripse,  Damaste). 
Zwischen  den  beiden  Druckcylindern  h  und  c,  über  welche  ^^«»rvV 

ein  endloses  Filztuch  h  gelegt  ist,  liegt  der  hohle  und  ge-     0»%Mj 
heizte    Glänzcylinder  o,    dessen    Umfangsgeschwindigkeit 
gröfser  oder  kleiner  als  die  des  Filztuches  ist.     Die  von 
einer  Rolle   ablaufenden  Stoffe  werden   zwischen  Filztuch 
und  Cy linder  a  hindurchgeführt,  erhalten  hierbei  in  Folge 
der  erzeugten  Reibung  den   einseitigen  Glanz   und  werden 
oben  auf  eine  Rolle  wieder  aufgewickelt.     Um  die  Bedienung  der  Ma- 
schine  zu  erleichtern,  können  die  Walzen  a,  h  und  c  auch  horizontal 
angeordnet  sein.  H. 


Bilharz's  Setzmaschine. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  24. 

Von  O.  ßilharz  in  Moresnet  (*D.  R.  P.  Kl.  1  Nr.  15224  vom  13.  Sep- 
tember 1881  und  Zusatz  *  Nr.  15948  vom  11.  November  1881)  ist  bei 
dem  Galmei-Bergwerk  „Altenberg''  bei  Aachen  eine  Setzmaschine  auf- 
gestellt, welche  einen  Rundherd  mit  Siebboden  darstellt  und  mit  einer 
ijehr  grofsen  Zahl  von  Spielen,  500  bis  600  in  der  Minute,  arbeitet.  Der 
Zweck  der  Construction  nach  Bilharz  besteht  darin,  die  sehr  lettigen 
Erze,  welche  auf  Rundherden  sich  nicht  genügend  rein  waschen  lassen, 
dadurch,  dafs  sie  in  ein  anhaltendes  leichtes  Vibriren  gebracht  werden, 
noch  mehr  der  Einwirkung  des  Wassers  auszusetzen  und  somit  eine 
schärfere  Trennung  der  einzelnen  Theile  zu  erzielen. 
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Die  Einrichtung  des  Apparates  ist  in  Fig.  11  und  12  Tafel  24  skizzirt. 
Aus  den  Röhren  b  fällt  die  Trübe  durch  das  Kreisgerinne  r  über  die 
kegelförmige  Tafel  s  in  das  Gerinne  r^,  aus  welchem  sie  durch  Röhrchen 
am  inneren  Rande  der  Siebfläche  auf  das  dieselbe  bedeckende  Graupeu- 
bett  tritt,  um  sich  auf  demselben  auszubreiten.  Hierbei  ist  die  Trübe 
gleichzeitig  dem  nach  dem  Aufsenrande  der  Siebfläche  gehenden  Strome 
und  den  Stöfsen,  welche  der  im  Siebmittel  arbeitende  Kolben  hervorruft, 
auso-esetzt.  Klare  Wasser  werden  unter  dem  Kolben  zugeführt;  der 
ausgesetzte  Schlich  fällt  durch  das  Graupenbett  in  den  Trichter  T  und 
tritt  aus  diesem  in  den  Kasten  5,  während  die  tauben  Massen  mit  dem 
Strome  und  über  den  äufseren  Siebrand  in  aufserhalb  angebrachte  Gerinne 
abgehen. 

Die  Setzmaschine  besitzt  einen  Durchmesser  von  2^,8,  der  Kolben 
einen  solchen  von  0in,9  und  verarbeitet  nach  den  Mittheilungen  der  Be- 
triebsleitung zu  Moresnet  bei  ll^m  Hub,  320  Hüben  in  der  Minute  und 
8cm  hohem  Graupenbett  die  kaum  noch  sandig  zu  nennenden,  fein  zer- 
kleinten  Massen  so  weit,  dafs  der  Abgang  nur  noch  4  Proc.  Zink  ent- 
hält, während  solcher  bei  Verarbeitung  gleichartigen  Haufwerkes  auf 
rotirenden  Rundherden  früher  noch  10  Proc.  enthielt.  S — l. 


Hinterladegewehr-Verscliliifs  von  Gr.  Schmidbauer  in 

Regensburg. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  24. 
Der  Schmidbauer  sehe  Verschlufs  ('•D.  R.  P.  Kl.  72  Nr.  15859  vom 
12.  Februar  1881)  wird  durch  eine  eigenthümliche  Verbindung  eines 
Drehblockes  mit  einem  Cylinderverschlufs  gekennzeichnet,  welche  bis 
jetzt  unter  den  zahlreichen  bekannten  Verschlufssystemen  noch  nicht 
versucht  worden  ist.  Der  Block  (Fig.  5  und  6  Taf.  24)  besteht  aus  dem 
um  die  Zapfen  v  im  Verschlufsgehäuse  drehbaren  Stück  w,  welches  in 
seiner  centralen  Bohrung  den  verschiebbaren  Cylinder  e  aufnimmt.  Letz- 
terer besitzt  an  seiner  unteren  Seite  2  Lappen  c,  </,  an  der  rechten  Seite 
einen  Auszieher  i  und  in  seiner  Ausbohrung  den  2  mal  abgesetzten  Schlag- 
bolzen /!,  Avelcher  sich  hinten  mittels  eines  Bundes  gegen  die  im  Block  n 
gelagerte  Schlagfeder  d  stützt.  An  der  unteren  Seite  ist  der  Schlagbolzen 
mit  einem  Rastansatz  o  versehen,  welcher  durch  einen  Schlitz  im  Block  n 
hindurch  ragt.  Die  Abzugsstange  e^  ist  an  der  unteren  Seite  des  Blockes 
befestigt  und  durch  eine  Schleife  mit  dem  im  Gehäuse  drehbar  gelagerten 
Abzug  verbunden.  Zwischen  dem  Block  und  dem  Gehäuse  liegt  eine 
starke  Blattfeder  ^,  welche  den  hinteren  Theil  des  Blockes  n  in  die  Höhe 
zu  drücken  und  dadurch  den  ganzen  Verschlufs  zu  öffnen  strebt,  während 
ein  3.  Schenkel  der  Feder  zum  Festhalten  der  Abzugsstange  e^  dient. 
Der  Verschlufs   wird   durch  die  Kurbel  a  in  Thätigkeit  gesetzt,   deren 
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starke  gekvöi)fte  Welle  r  zwischen  den  Lappen  c  und  </  gelagert  ist. 
Zur  Arretirung  der  Kurbel  in  der  Verschlufsstellung  (Richtung  nach  vorn) 
dient  der  Hebel  h,  welcher  mit  seiner  Nase  in  eine  Kerbe  der  Scheibe  x 
eingreift.  Dreht  man,  nachdem  die  Arretirung  h  durch  leichtes  Andrücken 
der  Kurbel  gegen  das  Gehäuse  hin  gelöst  ist,  die  Kurbel  um  180^*  nach 
hinten,  so  schiebt  die  Kröpfung  r  den  Cylinder  e  unter  Ansjiannung  der 
Schlagfeder  d  in  den  Block  hinein,  bis  die  Abzugsstange  vor  den  Rast- 
ansatz 0  eindringt.  Dabei  findet  ein  theilweises  Ausziehen  der  Patronen- 
hülse durch  den  Auszieher  i  statt.  In  dem  Augenblick  nun,  wo  der 
Lappen  q  seine  Stützfläche  p  verlälst,  schnellt  die  Feder  g  den  Block  n 
nach  oben,  den  Cylinder  nach  unten.  Hierbei  schlägt  letzterer  mit 
Gewalt  auf  den  Hebelauswerfer  ä,  welcher  nun  die  eben  gelockerte 
Patronenhülse  aus  der  Kammer  herauswirft.  Nach  Einlegung  einer  neuen 
Patrone,  welche  durch  die  obere  muldenfijrmige  Ausfräsung  des  Cylinders 
erleichtert  ist,  dreht  man  die  Kurbel  wieder  um  180«  nach  vorn,  wodurch  e 
gehoben  und  vorM  ärts  geschoben  wird.  Den  Rückstofs  nimmt  die  Kröpfung  r 
auf,  welche  sich  parallel  der  Stofsrichtung  gegen  den  Arm  q  lehnt. 

Die  Sicherung  (Fig.  7)  besteht  aus  einem  den  hinteren  runden  Theil 
des  Blockes  umgebenden  Cylinder  k  mit  Handhabungsflügel.  Dieser  Cy- 
linder besitzt  vorn  einen  w-inkelförmigen  Ausschnitt  tc,  dessen  Längsschnitt 
bei  ungesichertem  Gewehr  in  der  Richtung  des  Rastansatzes  o  liegt  und 
den  Schlagbolzen  in  seiner  Bewegung  nicht  hindert.  Dreht  man  dagegen  k 
etwas  nach  rechts,  so  schiebt  sich  der  Lappen  w  zwischen  o  und  den 
Block  und  verhindert  nun  das  Vorgehen  des  Schlagbolzens  beim  Aus- 
lösen der  Abzugsstange.  Die  Sicherung  würd  mittels  der  Schraube  s  am 
Block  gehalten  und  vom  Schutzcylinder  t  umgeben.  —  Der  von  einem 
Laien  construirte  Verschlufs  zeichnet  sich  lediglich  durch  seine  Orginali- 
tät  aus,  besitzt  jedoch  den  bekannteren  Verschlufssystemen  gegenüber 
keine  Vortheile,  welche  eine  weitere  Verbreitung  desselben  in  Aussicht 
stellen  könnten.  ^/;  5_ 


Barker's  Signalapparat  für  Schiffe. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  24. 

Im  Engineer,  1882  Bd.  53  S.  386  wird  ein  für  Schiffe  geeigneter 
Signalapparat  angegeben,  welcher  den  Zweck  hat,  entgegenkommenden 
Fahrzeugen  Aufschlufs  über  die  Fahrtrichtung  zu  geben.  Die  akustischen 
Zeichen  beruhen  natürlich  auf  Uebereinkunft  und  sind  in  einem  von  jedem 
Fahrzeuge  zu  führenden  Signalbuch,  wie  solches  Fig.  9  Taf.  24  verdeut- 
licht, verzeichnet.  So  geben  z.  B.  ein  langer  und  zwei  kurze  Töne  an, 
dafs  das  Schiff  von  Süd  nach  Südwest  steuern  wiU,  während  die  Rich- 
tung von  NW  nach  N  durch  vier  kurze  Töne  gemeldet  wird. 

Die  Einrichtung  des  Apparates  zur  Hervorbringung  der  verschiedenen 
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Signale  besteht  im  Wesentlichen  aus  einem  am  Kolben  befindlichen 
büchsenartigen  Ansatz  (Fig.  8),  an  dessen  innerer  Wandung  je  nach  der 
Länge  des  Tones  verschieden  lange,  in  der  Richtung  der  Mantellinien 
neben  einander  gereihte  Vorsprünge  angebracht  sind.  Beim  Aufsteigen 
des  Kolbens  umfafst  jene  Büchse  ein  vom  Cylinderdeckel  herabgeführtes 
Rohr  und,  indem  nun  die  am  Ende  desselben  befindliche  Ventilnase  mit 
den  Vorsprüngen  in  Berührung  kommt,  wird  das  Ventil  selbst  geöffnet 
und  der  geprefsten  Luft  der  Austritt  durch  ein  Nebelhorn  oder  Pfeife 
gestattet.  Je  nach  dem  gewünschten  Signal  wird  die  Ventilnase  durch 
Drehung  des  Cylinderdeckels  der  entsprechenden  Vorsprungreihe  gegen- 
über eingestellt  und  kann  zu  dem  Zwecke  die  obere  Seite  des  Cylinder- 
deckels mit  der  bildlichen  Darstellung  der  Signale,  entsprechend  dem 
Signalbuch,  versehen  sein  (\gl.  Fig.  10). 

Der  Betrieb  des  Apjjarates  kann  von  Hand  aus  oder  durch  die 
Schiffsmaschine  in  der  durch  Fig.  8  veranschaulichten  Weise  mittels 
Zahnrad  und  Zahnstange  erfolgen.  Schg. 


Bogenlampe  von  Franz  Schmidt  in  Prag. 

Mit  Abbildung. 

Unter  den  Bogenlampen,  mit  denen  die  Elektricitätsausstellung  in 
München  beschickt  war,  zeichnete  sich  die  von  Franz  Schmidt  in  Prag 
dadurch  aus,  dafs  in  ihr  die  Länge  des  Lichtbogens  durch  die  elektro- 
dynamische oder  elektromagnetische  Anziehung  und  Abstofsung  zweier 
Stromkreise  regulirt  wird.  Schmidt  hatte  eine  ganze  Reihe  von  Lampen 
ausgestellt,  welche  mit  dieser  Regulirung  versehen  waren,  sonst  aber 
sehr  mannigfach  wechselnde  Anordnung  zeigten;  zugleich  konnten  die 
meisten  dieser  Lampen  in  sehr  verschiedene  Lagen  und  Stellungen  ge- 
bracht werden,  ohne  dafs  dadurch  die  Regulirung  unwirksam  geworden 
wäre.  Der  wirkliche  Gebrauchswerth  dieser  Regulirungsweise  ist  jedoch 
durch  die  in  München  bis  jetzt  angestellten  Versuche  als  noch  nicht  end- 
gültig feststehend  zu  bezeichnen,  obwohl  mit  einer  der  Schmidf scheu. 
Lampen  am  11.  Oktober  ein  1 1/2  stündiger  Versuch  ein  sehr  günstiges 
Ergebnifs  geliefert  haben  soll.  Der  Erfinder  behauptet,  dafs  durch  die 
Anziehung  und  Abstofsung  der  Elektromagnete  oder  Solenoide  die  selbst- 
thätige  Regulirung  der  Lichtbögen  vollständig  erreichbar  sei  und  dafs 
die  räumliche  Stellung  —  innerhalb  der  Grenzen  der  Wirksamkeit  der 
Stromwege  —  ohne  Einflufs  bliebe,  da  der  Verlust  auf  der  einen  Seite 
durch  den  Gewinn  auf  der  anderen  ausgeglichen  wird.  Es  sei  ferner 
die  Anzahl  der  zu  einer  Zusammenstellung  gewählten  Elektromagnete 
oder  Solenoide  —  innerhalb  gewisser  Grenzen  —  eme  beliebig  grofse, 
wenn  nur  das  ganze  System  equilibrirt  und  ihm  die  uöthige  Beweglich- 
keit gesichert  sei.     Endlich   stehe  der  Anwendung    des  Prinzipes    zur 
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Construction  von  Hänge-,  Steh-,  Wand-  und  anderen  Lampen,  sowie  zu 
Kronleuchtern  nichts  im  Wege. 

Der  Grundgedanke  der  Regulirung  läfst  sich  unter  Hinweis  auf  nach- 
stehende Abbildung  leicht  erläutern.  Bei  der  als  Beispiel  veranschau- 
lichten Anordnung  sind  4  Elektromagnete 
oder  Solenoide  A  bis  D  an  den  Enden  der 
zw^ei  Doppelhebel  a  h  und  c  d  befestigt, 
welche  im  Gelenk  X  leicht  drehbar  gegen 
einander  isolirt  sind.  Jeder  der  4  Elektro- 
magnete besitzt  eine  doppelte  Drahtbe- 
wickelung; die  eine  besteht  aus  wenigen 
dicken,  die  andere  aus  vielen  dünnen 
Windungen.  Jede  der  Drahtsorten  bildet 
einen  Stromkreis  für  sich,  der  mit  Aus- 
nahme der  Zuführungsklemmen  vom  an- 
deren vollkommen  getrennt  ist. 

Die  Bewickelung  aus  dünnem  Draht 
wird  beständig  Aon  dem  einen  (schwachen) 
Stromzweige  durchflössen,  welcher  in  den 
einzelnen  Elektromagneten  derartige  Pole 
entwickelt,  dafs  A  und  C,  desgleichen 
D  und  B  sich  anziehen,  dagegen  A  und  /), 
C  und  B  sich  abstofsen  \  diese  Anziehungen  und  Abstofsungen  erzeugen 
die  nämliche  Bewegung,  durch  welche  die  zwischen  B  und  D  (oder 
zwischen  A  und  C)  befestigten  Kohlenstäbe  K  zur  Berührung  gebracht 
werden.  Dadurch  wird  erst  der  Kreis  des  zweiten  (starken)  Stromzweiges 
geschlossen.  Im  Augenblicke  der  Berührung  beginnt  die  Stromtheilung. 
In  den  zweiten  Stromkreis  sind  die  Kohlenstäbe  K  eingeschaltet.  Dieser 
Zweig  entwickelt  in  den  benachbarten  Elektromagneten  Pole,  w^elche 
eine  der  ersteren  entgegengesetzte  Bewegung  einzuleiten  und  fortzusetzen 
streben  \  demgemäfs  entsteht  zufolge  dieses  Zweiges  zwischen  A  und  />, 
dann  zwischen  C  und  B  Anziehung,  dagegen  zwischen  A  und  C,  D  und  B 
Abstofsung.  Die  dicken  Windungen  durchläuft  der  weitgröfste  Strom- 
theil,  während  die  dünnen  jetzt  fast  ström-  und  daher  auch  wirkungslos 
werden.  Die  Kohlenstäbe  trennen  sich  daher,  der  Lichtbogen  entsteht, 
die  Kohlenstäbe  brennen  ab. 

Mit  der  Länge  des  Lichtbogens  wächst  aber  sein  Widerstand,  der 
andere  Stromkreis  gewinnt  an  Wirksamkeit.  Hat  der  Lichtbogen  einen 
bestimmten  normalen  Widerstand  erreicht,  so  halten  die  Kräfte  einander 
das  Gleichgewicht,  die  Resultirende  aus  Anziehung  und  Abstofsung  wird 
Null.  Mit  dem  Wachsthum  des  Widerstandes  —  beim  weiteren  Ab- 
brennen der  Kohlen  —  wird  dieses  Gleichgewicht  gestört.  Die  anziehende 
Componente  überwiegt,  bewirkt  ein  allmähliges  Annähern  der  Kohlenstäbe 
und  es  tritt  wieder  Gleichgewicht  ein. 
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Dies  ist  der  Regulirungsvovgang,  der  durch  die  ganze  Brennzeit 
fortdauert. 

Zur  Erzielung  dieses  Verlaufes  müssen  die  Windungen  der  Elektro- 
magnete  C  und  D  des  Hebels  crf,  beide  in  gleichem  Sinne,  die  beiden 
Windungen  von  A  und  B  dagegen  in  einem  einander  entgegengesetzten 
Sinne  gewickelt  sein.  Die  Solenoide  und  Elektromagnete  selbst  können 
eylindrisch,  konisch,  trichter-  oder  hufeisenförmig,  die  Bewegung  derselben 
kann  eine  geradlinige,  bogenförmige  oder  rotirende  sein  und  sie  kann 
durch  Hebel,  Rollen  und  Achsen  o.  dsl.  vermittelt  werden.  E—e. 


lieber  die  Verwendung  der  Thermo -Elektricität  in   der 
Technik;  von  Ferd.  Fischer. 

Die  Beobachtung  von  Seebeck  (1823),  dafs  sich  bei  ungleicher  Er- 
Avärmung  der  Löthstellen  zweier  Metalle  Elektricität  entwickelt,  wurde 
nach  Nobilis  Vorgang  zAvar  längst  zur  Messung  geringer  Wärmeunter- 
schiede benutzt,  Apparate  zur  Lieferung  gröfserer  Mengen  von  Thermo- 
elektricität wurden  aber  erst  in  neuerer  Zeit  hergestellt.  Die  von  Mure 
und  Ciamond  (1873  207 '"'  125)  hergestellte  Thermosäule  soll  bereits  bei 
einem  stündlichen  Gasverbrauch  von  150'  Leuchtgas  3g,3  Kupfer  nieder- 
geschlagen haben.  Eine  Thermosäule  von  Noc  (1871  200 '"'  18)  von 
72  Elementen  erforderte  nach  IValtenhofen  stündlich  fast  0cbm,5  Leuchtgas, 
um  einen  Strom  von  3,5  bis  4  Bunsen  sehen  Elementen  zu  liefern.  Von 
den  späteren  Verbesserungen  dieser  Säule  (vgl.  1872  205 "'''  33.  1877 
224  267)  liegen  keine  Angaben  über  Brennstoffverbrauch  vor.  Leider 
scheinen  auch  die  Versuche  mit  der  grofsen  C/omonrf'schen  Säule  (vgl. 
1875  215  ■""427),  welche  stündlich  mit  lOi^  Kokes  geheizt  wurden  und 
dafür  2  elektrische  Flammen  zu  je  40  Gasbrenner  lieferte  (vgl.  1879 
234  250),  nicht  sonderlich  gefördert  zu  sein. 

In  neuester  Zeit  liefert  Koch  in  Eisleben  kleine,  den  Ciamond' sehen 
im  Wesentlichen  gleiche  Thermosäulen,  welche  namentlich  zum  Gebrauche 
in  chemischen  Laboratorien  sehr  geeignet  sind.  Ich  besitze  eine  derartige 
Säule  mit  144  Elementen,  welche  bei  einem  Verbrauch  von  stündlich 
220'  Gas  mit  einem  kleinen  Wasserzersetzungsapparat  660^^  Knallgas 
entwickelt.  Bei  Verwendung  zweier  Kupferelektroden  von  je  30'K'  Fläche 
und  bei  etwa  5'"'"  Plattenabstand  wurden  aus  einer  Kupfervitriollösung 
stündlich  18,691,  bei  Hintereinanderschaltung  von  2  solchen  Zersetzungs- 
zellen aber  2?;,278  Kupfer  gefällt.  Der  Strom  genügt  ferner,  um  kleine 
maschinelle  Spielsachen,  wie  Motoren  und  Pumpen,  sowie  einen  kleinen 
Funkeninductor  in  Thätigkeit  zu  setzen.  Die  Verbrennungsgase  entwichen 
hierbei  durchschnittlich  mit  480^  und  enthielten  6,8  Proc.  Kohlensäure  und 
6,5  Proc.  Sauerstoff.     Das   verwendete  Leuchtgas  hatte  die  unten  ange- 
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gebene  Zusammeiisetzuns;:  l^bm  desselben  hatte  -somit  einen  Brennwerth 
von  6078C  berechnet  auf  flüssiges  Wasser,  oder  boi^o"^  auf  Wasserdampf 
von  100"  als  Verbrennungsproduct : 
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Benzol      

0.59 

210 

0,0443 

0,0354 

0.0177 

Propvlen 

0.64 
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0.0288 

0,0192 

0.0192 

Aethvlen 

2.48 
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0,0744 

0.0496 

0.0496 

Methan 

38.75 

3673 

0.7750 

0.3875 

0,7750 

Wasserstoff 

47.60 

1457 

0,2380 

0 

0.4760 

Kohlenoxvd       .... 

7.42 

227 

0,0371 

0,0742 

0 

Kohlensäure       .... 

0.48 

0 

0 

0.0048 

0 

Stickstoff 

2.02 

0 

0 

0 

0 

SauerstotT 

0.02 

0 

—  0.0002 

0 

0 

100.00 

6078 

1,1974 

0.5707 

1.3375 

Zu  dieser  Berechnung  möge  noch  Folgendes  bemerkt  werden.  Der 
Brennwerth  des  gasförmigen  Benzols  ist  für  1  Molecül  nach  /.  Thomsen^ 
805  800c,  nach  Berthelot  ^  783  200c,  daher  im  Mittel  794  500^  oder  für 
Ic^^m  35630c  (da  dasMoleculargewicht  aller  Gase  im  Kilogramm  =  •22c"m,3), 
der  Brennwerth  des  Propylens  nach  Thomsen  495  200'-,  nach  Berthelot 
507300c,  im  Mittel  501250c  oder  für  Ichm  22480c.  Der  Brennwerth  des 
Aethylens  berechnet  sich  nach  den  Versuchen  von  Andrews  auf  334380c, 
\on  Favre  und  Silbermann  auf  332024c,  nach  Thomsen  334800c  und  nach 
Berthelot  auf  834 500«,  somit  im  Mittel  für  Icbm  14970c  (vgl.  i882  245  400). 

Der  Wärmeverlust  durch   die  480^  heifsen  Verbrennungsgase   stellt 

sich  somit  bei  20*^  Lufttemperatur  auf: 

Icbm  Gas  gibt  460  X  Sp.  W.      Wärmeverlust 

Kuhlensäure 0.57cbm 221     .     . 

Sauerstoff 0.55 143     .     . 

Stickstoff 7.29 141     .     . 

Wasser  durch  Verbrennen     1.34  (360  X  Sp.W.)  =  139     .     . 
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Die  übrig  bleibenden  3951c  gibt  der  Apparat  fast  völlig  an  seine  Um- 
gebung ab,  hat  doch  seine  Aufsenfläche  an  verschiedenen  Stellen  175 
bis  1910-  nur  ein  sehr  geringer  TheiH  0,3  bis  0,5  Proc.  der  Wärme,  \\ird 
in  Elektricität  umgesetzt. 


1  CgHe  +  150  =  6C0.,  +  3H.,0 

2  Vol.  15  Vol.  12  Vol.  6  Vol. 
CgHg  +  90  =  3C0.2  +  3H.,0 
2  Vol.       9  Vol.       6  Vol.       6  Vol. 


CHj  -f  60  =  2C0.,  +  2H2O 
2  Vol.  6  Vol.  4  Vol.  i  Vol. 
CH4  +  40  =  C0.2  -t-2H.,0 
2  Vol.        4  Vol.        2  Vol.        4  Vol. 


2  Berichte  der  deutschen  chemischen  Gesellschaft.  1880  S.  1325  und  1806. 

3  Comptes  rendus.  1880  Bd.  90  S.  1242.    Bd.  91  S.  738  und  785. 

4  Bei  Anwendung  mehrerer  Zersetzungszellen  wird  man  mit  11  Leuchtgas 
etwa  4  bis  6'  Wasserstoff  bekommen  von  12  bis  20c  Brennwerth. 
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Die  Apparate  sind  demnach  allerdings  noch  verbesserungsbedürftig, 
wenn  sie  auch  aufserhalb  der  chemischen  Laboratorien  angewendet  werden 
sollen.  Zunächst  dürfte  es  sich  empfehlen,  die  Apparate  höher  zu  bauen, 
um  die  Wärme  der  Verbrennungsgase  besser  auszunutzen.  Da  ferner 
die  Stromstärke  für  niedere  Wärmegrade  den  Temperaturunterschieden 
der  Löthstellen  proportional,  für  gröfsere  Hitzen  aber  die  elektromotorische 
Kraft  meist  langsamer  zunimmt  als  die  Temperaturunterschiede,  so  er- 
scheint es  weniger  vortheilhaft,  die  Temperatur  der  inneren  Löthstellen 
höher  zu  steigern,  als  vielmehr  die  äufsei-en  abzukühlen,  wobei  diese 
Wärme  noch  zu  Heizungs-  u.  dgl.  Zwecken  ausgenutzt  werden  könnte. 
Nach  der  thermo-elektrischen  Spannungsreihe:  Wismuth,  Kupfer,  Blei, 
Zinn,  Zink,  Eisen,  Antimon  dürften,  wenn  man  das  theuere  Wismuth 
vermeiden  will,  sich  namentlich  Kupfer  mit  Eisen  und  Antimon  beson- 
ders zur  Herstellung  empfehlen,  obgleich  hier  zur  endgültigen  Entschei- 
dung noch  viele  Versuche  nothweudig  sein  werden,  namentlich  wie  der 
grofse  Widerstand  der  Säule  selbst  zu  ermäfsigen  ist,  ohne  —  was  viel- 
leicht der  Anwendung  des  Kupfers  entgegensteht  —  zu  viel  Wärme 
durch  Leitung  von  der  einen  zur  anderen  Löthstelle  zu  verlieren. 

Wenn  es  gelingt,  durch  üeberwindung  der  angedeuteten  Schwierig- 
keiten mittels  der  Thermosäulen  einen  gröfseren  Procentsatz  der  aufgewen- 
deten Wärme  in  Elektricität  überzuführen  —  der  erwähnte  Versuch  mit 
der  grofsen  Ciamond' sehen  Säule  läfst  dies  wahrscheinlich  erscheinen  — 
so  würde  die  Thermoelektricität  bald  die  allgemeinste  Anwendung  finden. 

Die  Anwendung  der  Dynamomaschinen  wird  eben  erschwert  durch 
die  Nothwendigkeit  einer  Betriebskraft,  also  meist  einer  Dampfmaschine, 
welche  die  von  den  Brennstoffen  gelieferte  Wärme  selbst  nur  sehr  mangel- 
haft (meist  3  bis  5  Proc.)  in  Arbeit  umsetzt,  die  dann  von  den  dynamo- 
elektrischen Maschinen  erst  in  Elektricität  übergeführt  werden  mufs,  was 
selbstverständlich  wieder  nur  mit  Verlust  geschehen  kann.  Dennoch  wird 
die  so  gewonnene  Elektricität  bereits  nicht  nur  zur  Beleuchtung,  sondern 
auch  zu  manchen  sonstigen  technischen  Zwecken  vortheilhaft  angewendet. 
So  liefert  die  8  bis  10*^  erforderliche  Maschine  von  Siemens  und  Halske 
(vgl.  1881  240  ''  38)  täglich  250  bis  300^  Kupfer,  so  dafs  1^  Kupfer  = 
(10  X  75  X  60  X  60  X  24)  :  (428  X  300)  =  505«  entsprechen  würden.  Wohl- 
hill  (1878  227  210)  erhielt  mit  15«  stündlich  43^  Silber  bei  Hintereinander- 
schaltung der  Bäder,  gegen  15"^  bei  Parallelschaltung,  so  dafs  1"^  Silber 
=  (15  X  75  X  60  X  60)  :  (428  X  43)  =  220c  entspricht;  Gramme  erhielt  bei 
48  hinter  einander  geschalteten  Bädern  für  je  1'^^^  23^  Kupfer,  so  dafs 
hier  1^  Kupfer  sogar  nur  370^  erfordert  hätte. 

Diese  Resultate  erscheinen  überraschend  günstig,  wenn  man  die 
Wärmentwickelungen  bei  Bildung  der  hier  in  Frage  kommenden  Ver- 
bindungen 5   damit   vergleicht.     Dieselbe   beträgt  z.  B.   für  Kupfersulfat 


5  Vgl.   A.  Naumann:   Thermocheviie^  S.  425,  448  und  481. 
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iu  wässeriger  Lösung  (für  GSi^^S  Kupfer)  55960  und  für  Silbernitrat  (214'^ 
Silber)  16780^.  Ferner  beträgt  nach  Thomsen  die  Oxydationsvvärme  •'  der 
folgenden  Metalle: 

Metall  Reactiüu  Wärmeentwickelung 

Silber Ag,  +  0  .     .     .     .        5  900c 

Calcium Ca    +  0  ....     131 360 

Blei Pb    +  0  .     .     .     .       50300 

Kupfer Cu   +  0  .     .     .     .       37160 

Von  der  bei  Herstellung  der  Metalle  aufgewendeten  Wärme  wird 
danach  nur  ein  sehr  geringer  Theil  zur  Reductionsarbeit  verbraucht  und 
ist  es  daher  erklärlieh,  dafs  einige  derselben  vortheilhafter  mittels  Elek- 
tricität  hergestellt  werden,  namentlich  wenn  sie,  wie  Magnesium  und 
Aluminium,  auf  chemischem  Wege  nicht  direkt  gewonnen  werden  können 
(vgl.  d.  Bd.  S.  29).  Entsprechend  der  Reaction  Mg  -j-  Cl^  =  151 000«^  und 
AI2 +  Clß  =  321870^  sind  aber  zur  Abscheidung  von  1*^  Magnesium  nur 
6292'  und  von  1*^  Aluminium  nur  5960^  erforderlich,  also  nicht  einmal 
so  viel  Wärme,  als  1^  Kohle  gibt.'  Vorläufig  wird  man  die  dieser  che- 
mischen Arbeit  entsprechende  Elektricität  allerdings  noch  meist  mit 
dynamo-elektrischen   Maschinen  erzeugen. 

In  wie  weit  es  vortheilhaft  ist,  diese  Elektricität  nun  wdeder  in 
Wärme  umzusetzen,  müssen  w^eitere  Versuche  zeigen;  der  elektrische 
Schmelzofen  von  C.  W.  Siemens^  setzt  ^j^  der  von  der  Dampfmaschine 
gelieferten  Arbeit  in  Wärme  um,  somit  bei  sehr  guten  Dampfmaschinen 
etwa  3  bis  4  Procent  der  von  den  Brennstoffen  gelieferten  Wärme  (vgl. 
Wagner's  Jahresbericht,  1881  S.  129).  Hospitalier  (1882  243  80)  erhielt 
angeblich  3,8  bis  4,5  Proc.  Für  Reductionszwecke  erscheint  jedoch  die 
direkte  Umsetzung  der  Elektricität  in  chemische  Arbeit  vortheilhafter. 
Der  Vorschlag,  Dampfkessel  mittels  Elektricität  zu  heizen  (vgl.  1879  234 
482),  ist  kaum  ernsthaft  zu  nehmen. 

Berücksichtigt  man  die  Verwendung  der  Elektricität  zur  Herstellung 
von  Anilinschwarz  (vgl.  1876  221  76.  1877  224  92.  209.  1882  245  225), 
zum  Bleichen  (vgl.  S.  155  d.  Bd.),  in  der  Gerberei  (1880  238  236),  zur 
Reinigung  von  Spiritus  (1882  245  *  120),  zur  Herstellung  von  Ozon  ("■  S.  24 
d.  Bd.),  zur  Reinigung  von  Soda  (1881  239  54.  84),  zur  Herstellung  von 
Alkalien  (1881  239  *  54.  1882  245  *  511),  zum  Beschreiben  von  Glas  (1879 

tj  Die  Haltlosigkeit  des  Welter' sclien  Gesetzes  ergibt  sich  hieraus  von  selbst 
(vgl.  1882  245  361). 

"i  Die  Schwierigkeiten,  welche  dem  A'^eif/i'schen  Entsilberungsprozefs  noch 
entgegenstanden  (vgl.  S.  30  d.  Bd.),  sind  nach  H.  Morton  {Engineering  and  Mining 
Journal,  1882  Bd.  33  S.  292)  jetzt  dadurch  gehoben,  dafs  die  Silber  haltigen 
Bleiplatten  in  eine  Lösung  tauchen,  welche  in  11  130g  essigsaures  Natrium  und 
etwa  20g  schwefelsaures  Blei  enthält.  Die  Flüssigkeit  wird  mittels  einer  kleinen 
Pumpe  in  Bewegung  erhalten  und  dadurch  die  Polarisation  zwischen  den  Blei- 
elektroden von  1  IQ  auf  1  30  Volt  vermindert.  Bei  Anwendung  von  4  Zersetzungs- 
gefäfsen  und  einer  Maschine,  welche  3«  erfordert,  werden  wöchentlich  1500k 
Werkblei  zersetzt. 

8  Vgl.  C.    W.  Siemens:    Gas    and  Electricity  as  heating  agents    (London  1881). 
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233  313)  und  älnilichen  Zwecken,  für  -welche  Tliermoelektricität  schun 
jetzt  meist  ausreichen  würde,  so  wird  man  zugeben,  dafs  die  Vervoll- 
kommnung der  so  bequem  zu  handhabenden  und  anscheinend  im  Gegen- 
satz zu  den  dynamo-elektrischen  Maschinen  so  x's'enig  Reparatur  bedürf- 
tigen Thermosäulen  für  die  Technik  sehr  wichtig  werden  würde,  um  so 
mehr  dadurch  jetzt  noch  vielfach  verlorene  Wärme  ausgenutzt  werden 
könnte. 

Es  liefse  sich  z.  B.  die  von  Stubenöfen  (vgl.  1879  233  133),  Küchen- 
herden u.  dgl.  abgehende  Wärme  mittels  passend  angebrachter  Thermo- 
elemente wenigstens  theilweise  in  Elektricität  umsetzen,  um  diese  unter 
Zuhilfenahme  von  hoffentlich  bald  verbesserten  Accumulatoren  'J  (vgl.  1882 
244  201.  246  249)  für  Glühlampenbeleuchtung,  zum  Treiben  von  Näh- 
maschinen u.  dgl.  zu  verwenden.  Auch  die  abgehende  Wärme  von 
Dampfkesselfeuerungen  (vgl.  1881  242  ''■  40)  könnte  unter  Umständen  auf 
diese  Weise  in  Elektricität  umgesetzt  werden,  um  diese  zu  einem  der 
erwähnten  Zwecke  zu  verwenden.  Sollte  sich  ferner  die  Vermuthung 
bestätigen,  dafs  aus  geschmolzenen  Metallen,  namentlich  Eisen,  mittels 
Elektricität  Phosphor,  Arsen  u.  dgl.  ausgeschieden  werden  können,  so 
würde  die  in  den  Hütten  abgehende  Wärme  (vgl.  1880  238  419)  oft  ge- 
nügen, die  erforderliche  Thermoelektricität  zu  liefern. 

Ob  es  schliefslich  sogar  möglich  sein  würde,  an  Stelle  des  Dampfes 
zum  Betriebe  von  Maschinen  Thermoelektricität  zu  setzen,  läfst  sich  zur 
Zeit  noch  nicht  beurtheilen. 


Chemisch -technische  Analysen  der  galizischen  Erdöle;  aus- 
geführt von  Arnulf  Nawratil,  Fahriksleiter  in  Lemberg."^ 

Die  Prüfung  der  18  galizischen  Erdölsorten  wurde  in  Destillirkolben 
ausgeführt.  Bis  3000  destillirte  ich  aus  einem  Glaskolben,  welcher  über 
0',5  Flüssigkeit  fafste  (auf  diese  Weise  destillirte  ich  aus  demselben  im- 
mer etwa  4008  Erdöl).  Die  übersteigenden  Dämpfe  wurden  in  einem 
Liebig'schen  Kühler  verdichtet.  Die  von  300  bis  4000  übergehenden  Pro- 
dncte  destillirte  ich  aus  einem  Kolben  von  200^'=  Inhalt  und  condensirte 
dieselben  in  einer  langen  Glasröhre.  Der  l)ei  dieser  Destillation  zurück- 
bleibende Theer  enthielt  noch  Producte,  welche  über  4000  destillirten, 
und  wurden  dieselben  weiter  aus  einer  Retorte  von  schwer  schmelzbarem 


"   Vgl.  G.  Wiedemann:  Die  Lehre  von  der  Elektricität^  Braunscliweig  1882  S.  97. 

10  Mit  Rescript  des  galizischen  Landesausschusses  vom  18.  Juni  1881 
Zahl  42978  wurden  mir  die  chemisch- technischen  Studien  der  galizischen 
Petroleum-Fabriksproducte  übertragen  und  habe  ich  die  diesbezüglichen  Unter- 
suchungen im  chemischen  Laboratorium  der  k.  k.  Universität  in  Lemberg 
(Professor  Br.  Radziszewski')  ausgeführt. 

Die  zur  LTntersuchung  bestimmten  Erdöle  waren  direkt  aus  der  Quelle 
in  gut  verschlielsbare  Gelafse  geschöpft  und  wurden  in  solcher  Verpackung 
von  den  Petroleumproducenten  geliefert. 
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Glase  abgetrieben;  da«  hier  destillirende  Oel  wurde  ebenfalls  in  einer 
langen  Glasröhre  verdichtet. 

Die  Menge  des  klebrigen,  bei  gewöhnlicher  Temperatur  festen,  aber 
teigigen  Productes,  welches  sich  zu  Ende  der  Destillation  des  Erdöles 
an  den  Wänden  der  Retorte  und  des  Ansatzrohres  anlegt  und  das  falsch- 
lich Petroleumniastix  oder  auch  Petroleumgummi  genannt  wird,  wurde 
bestimmt  durch  die  GewichtsditTerenz  zwischen  dem  Gewichte  des  mit 
diesem  Gummi  belegten  Apparates  und  dem  Gewichte  des  Apparates 
nach  Entfernung  dieser  Substanz  aus  demselben  (durch  Ausschmelzen 
auf  einer  Gasflamme  und  Auswaschen  mittels  Petroleumbenzin). 

Die  Kokesmenge  wurde  bestimmt  als  Gewichtsunterschied  zwischen 
einer  leeren  trockenen  Retorte  und  derselben  Retorte,  welche  nach  Be- 
endigung der  durchgeführten  Analyse  Kokes  enthielt. 

Die  bei  der  Destillation  sich  bildenden  Gase  bestimmte  ich  als  Ver- 
lust, nachdem  ich  die  Summe  der  gewonnenen  Producte  von  der  zur 
Analyse  angewendeten  Menge  Rohöl  abzog.  Dabei  wurden  aber  auch  jene 
Destillate  gewogen,  welche  im  Kühlrohr  zurückgeblieben  sind,  indem  das 
Gewicht  der  leeren  trockenen  Kühlröhre  vom  Gewichte  der  mit  dem  Destillate 
verunreingten  abgezogen  wurde.  Die  schweren  Oele  wurden  längere  Zeit 
im  Eise  gehalten,  um  festzustellen,   ob  sie  hierbei  Paraffin  ausscheiden. 

Die  einzelnen  Destillate  wurden  von  50  zu  50^  aufgefangen  und 
wurde  dies  mittels  eines  Thermometers  von  L.  J.  Kappeier  (für  hohe 
Siedetemperaturen  bis  4500)  ausgeführt.  Die  Destillation  wurde  mit  einer 
einfachen  Flamme  eines  -ßMnsen'schen  Gasbrenners  ausgeführt:  bis  250*^ 
destillirten  die  Producte  aus  dem  auf  Drahtnetz  aufgestelltem  Kolben; 
über  2500  wurde  der  Kolben  schon  ohne  Drahtnetz  erhitzt. 

Der  Petroleumtheer  war  anfangs  mittels  eines  3  flammigen  Brenners 
abdestillirt,  später  aber  mit  einer  Gebläsegasflamme  erhitzt,  wobei  nicht 
nur  der  Boden  der  Retorte,  sondern  auch  die  Wände  derselben  von  der 
Flamme  umspült  waren. 

Obwohl  ich  bei  der  Destillation  die  Gasflamme  sehr  regelmäfsig 
vergröfserte,  erhielt  ich  bei  einem  und  demselben  Rohöle  sehr  verschie- 
dene Resultate;  es  waren  oft  Unterschiede  von  2  bis  5  Proc.  bei  den 
Producten,  welche  bis  3000  destillirten,  bei  den  höher  destillirenden  so- 
gar bis  8  Proc.  Ich  habe  daher  jede  Erdölsorte  3  mal  untersucht  und 
aus   den  erzielten  Resultaten   das  Mittel  genommen. 

Das  specifische  Gewicht  der  Destillate  bestimmte  ich  mit  Aräometern 
von  L.  J.  Kappeier  in  Wien,  welche  zu  Messungen  in  25^'*^  Flüssigkeit 
eingerichtet  waren.  Die  Bestimmungen  des  specifischen  Gewichtes  wur- 
den bei  150  ausgeführt;  nur  bei  jenen  Producten,  welche  bei  dieser  Tem- 
peratur zu  dickflüssig  oder  fest  waren,  bei  300,  später  aber  auf  150  be- 
rechnet. Zu  diesen  aräometrischen  Bestimmungen  wurden  die  Aräometer 
in  leichtflüssigem  Petroleumbenzin  gewaschen  und  abgetrocknet,  bevor 
dieselben  in  die  zu  prüfende  Flüssigkeit  eingetaucht  wurden. 
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üie  Destillate  von  150  bis  300*^  wurden  zusammengegossen.  Diese 
Mischung,  welche  das  eigentliche  Leuchtöl  bildete,  wurde  mit  3  Proc. 
Schwefelsäure  behandelt,  dann  mit  Wasser  und  2  procentiger  Natronlauge 
entsäuert.  Das  so  raffinirte  Erdöl  wurde  auf  das  specifische  Gewicht  ge- 
prüft, endlich  die  Entflammungs-  und  Entzündungstemperatur  desselben 
bestimmt.  Die  letztere  Bestimmung  wurde  in  einer  kleinen  Eindampfschale 
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0,909 

0,1 

1,3 

1,2 

5 

Proc. 
Sp.  G. 

1,6 

11,9 
0,764 

14,6 
0,792 

16,9 
0,822 

18,8 
0,849 

13,7 

0,862 

2oJ 
0,895 

0,2 

1,1 

0,8 

6 

Proc. 
Sp.  G. 

4,3 

14,7 
0,745 

itJ 

0,803 

11,4 
0,841 

9,9 

0,856 

20,8 
0,878 

15,7 
0,915 

0,6 
0,1 

0,4« 

3,0 
1,5 
2,6 

1,8 

7 

Proc. 
Sp.  G. 

2,0 

20,0 
0,747 

15,7 
0,783 

11.2 
0,823 

10,5 

0,857 

8,6 
0,879 

10,9 
0,907 

18,5 
0,914 

1,0 

8 

Proc. 

Sp.  G. 

2,2 

11,1 
0,740 

12,7 
0,783 

8,4 
0,817 

11,7 

0,840 

12,6 

0,857 

18.2 
0,879 

18,2 
0,918 

1,4 

9 

Proc. 

Sp.  G. 

2,1 

8,8 
0,735 

10,9 
0,774 

10.1 

0,806 

13,9 
0,830 

7,6 

0,845 

28,7 
0,861 

14,3 
0,909 

0,3 

2,3 

1,0 

10 

Proc. 
Sp.  G. 

5,9 
0,706 

14,1 
0,736 

12,5 

0,776 

8,9 
0,819 

9,8 
0,852 

7,9 

0,875 

9,8 

0,853 

15,8 
0,892 

19,3 
0,919 

0,3 

3,8 

1,7 

11 

Proc. 
Sp.  G. 

0,1 

9.7 
0,769 

18,4 
0,789 

14,6 
0,815 

12,4 
0,836 

18,9 
0,875 

11,4 

0,882 

0,5 

3,6 

0,6 

12 

Proc. 
Sp.  G. 

2,4 

18.5 
0,751 

11,4 

0,786 

9,2 
0,819 

9,7 
0,844 

10,7 

0,865 

9,6 

0,868 

15,8 
0,883 
20,9 

0,887 

17,0 
0,909 
21,6 
0,905 

0,5 
0,2 
0,2 

3,4 
2,9 
2,2 

14 

13 

Proc. 

Sp.  G. 

2,4 

8,9 
0,735 

10,8 
0,775 

8,6 
0,805 

12,5 
0,831 

1,6 

14 

Proc. 

Sp.  G. 

3,1 

16,5 
0,740 

12,7 
0,783 

10,8 
0,825 

9,6 

0,865 

7,2 
0,887 

18,8 
0,897 

16,7 
0,909 

2,2 

15 

Proc. 
Sp.  G. 

— 

3,4 
0.750 

12,1 

0,780 

12,9 
0,819 

13,6 

0,856 

6,8 
0,878 

23,4 

0,886 

24,1 
0,905 

0,2 
0,18 

2,5 

4,6 

1,0 

16 

Proc. 
Sp.  G. 

0,8 

7,2 
0,747 

10,4 
0,780 

9.5 
0,817 

12,7 

0,848 

13,1 

0,873 

20,3 
0,894 

19,7 
0.914 

1,6 

17 

Proc.  1 
Sp.  G. 

z 

6,7 
0.740 

8,0 
0,806 

9.3 

0,829 

10,9 

0,868 

9,2 
0,895 

17,6 
0,908 

30,7 
0,914 

0,7 

5,1 

1,8 

18 

Proc. 

Sp.  G. 

0,7 

5,0 
0,756 

9,9 
0,791 

7,8 
0,833 

12,4 
0,869 

10,0 
0,900 

18,7 
0,908 

26,9 
0,925 

1,1 

5,5 

1,0 
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Producte  in  Procent. 

C 

■TS 

Producte  in  Procent. 

c 

c  » 

^  JS§o 

9     -g  S 

C  » 

5^ 

1 
0 

3a 

3b 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

43,5 
26.6 
27.5 
11.4 
12,4 
13.5 
19^0 
22,0 
13,3 
10,9 

33,5 
42,0 
34,2 
39.8 
43,6 
50.3 
29.2 
37,4 
32,8 
34;9 

22,85 

30,4 

37.0 

46> 

41,5 

34.3 

47,1 

30,1 

49,4 

50.9 

0,15 

1,0 

1,3 

2,3 

2,5 

1,9 

4,8 

2,5 

4,0 

3,3 

10 

11 

12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 

20.0 

9,8 

2ö,9 

11^3 

19,6 

3,4 

8,0 

6,7 

5,7 

31,2 
45,4 
30.3 
31,9 
33,1 
38,6 
32,6 
28,2 
29,1 

43,3 
40,6 
44,0 
52,3 
42,9 
54,5 
53,2 
58,2 
56,7 

5,5 

4,2 
4,8 
4,5 
4:4 
3^5 
6,2 
6,9 
7,5 

ausgeführt,  welche  auf  einem  doppelten  Wasserbade  angebracht  Avar. 
Das  Wasserbad  stand  auf  einer  eisernen  Platte  und  wurde  diese  mit  einer 
schwachen  Gasflamme  erwärmt.  In  das  auf  diese  Weise  langsam  er- 
wärmte Erdöl  war  ein  sehr  genaues  Thermometer  eingetaucht.  Die 
Entflammungs-  und  Entzündungstemperatur  wurde  mittels  eines  brennen- 
den Holzspanes  geprüft.  Die  Resultate  sind  in  obigen  Tabellen  zu- 
sammengestellt, und  zwar  entspricht  die  zweite  den  Fabriksproducten. 

Nr.  1.  Erdöl  aus  Klenczany  (Bezirk  Neu-Sandez.  Grubenunter- 
nehmung von  E.  Zielinski  und  Comp.  Das  Bohrloch  189""  tief,  Kreide- 
formation), lichter  rothgelber  Farbe  mit  einem  schwachen  grünen  Reflex, 
durchsichtig.     Sp.  G.  =  0,779  bei  15". 

Die  Destillate  von  150  bis  3000  geben  33,5  Proc.  Erdöl  von  0,797  sp.  G., 
welches  letztere  bei  320  Gase  entwickelt,  die  sich  an  einer  Flamme  entzünden 
(Entflammungstemperatur) ;  bei  350  aber  entzündet  sich  dasselbe  auf  der  ganzen 
Oberfläche  (Entzündungstemperatur).  Mischt  man  zu  diesem  Erdöl  auch  das 
Destillat  von  300  bis  3500,  welches  hier  noch  ziemlich  leicht  ist  (0,837)  und 
sehr  wenig  Paraffin  enthält,  so  bekommt  man  aus  diesem  Rohöle  38,5  Proc. 
ausgezeichnetes  Petroleum  von  0,802  sp.  G.  Die  Destillate  bis  2500  sind  farb- 
los, von  250  bis  3000  strohgelb,  von  300  bis  3500  lichtgelb  (diese  enthalten 
schon  Paraffin,  welches  sich  in  der  Kälte  in  Schuppen  ausscheidet).  Von  350 
bis  4000  lichtgelb  bei  150  bilden  sie  eine  paraffinartige  Masse  von  Butterconsi- 
stenz,  über  4000  dunkel  braunroth  mit  einem  starken  grünen  Reflex  (bei  gewöhn- 
licher Temperatur  bilden  sie  eine  paraffinartige  dunkel  grünlich  gelbe  Masse). 

Nr.  2.  Erdöl  aus  Ropa,  Oertlichkeit  Kustra  (Bezirk  Gorlice.  Gruben- 
unteruehmer  B.  Ritter  v.  Lodzinski.  Brunnen  6S'^  tief,  Kreideformation), 
von  braunrother  Farbe  mit  grünem  Reflex,  durchsichtig,  0,808  sp.  G. 

Die  Destillate  von  150  bis  3000  geben  42  Proc.  Petroleum  von  0,804  sp.  G., 
Entflammungstemperatur  360,  Entzündungstemperatur  380.  Die  Destillate  von 
250  bis  3500  sind  lichtgelb,  von  350  bis  4000  braunroth  mit  grünem  Reflex, 
paraffinfrei,  über  4000  dunkel  braunroth  mit  grünem  Reflex  5  enthält  sehr  wenig 
Paraffin. 

Nr.  3  a.  Erdöl  aus  Ropa,  Oertlichkeit  Blich  (Bezirk  Gorlice.  Gruben- 
unternehmung von  Dr.  M.  Ritter  v.  Fedorowicz.  Bohrloch  Nr.  2,  60"^  tief, 
Kreideformation),  durchsichtig,  rothbraun  mit  grünem  Reflex,  sp.  G. 
=  0,800. 
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Die  Destillate  von  150  bis  300«  geben  34,2  Proc.  Leuchtpetroleiim  von 
von  0,811  sp.  G.,  Enttlammungstemperatur  440,  Entzündungstemperatur  450. 
Die  einzelnen  Destillate  sind  jenen  unter  Nr,  2  gleich. 

Nr.  3b.  Erdöl  aus  Ropa.  Dasselbe  wie  unter  Nr.  3a,  jedoch  in 
einem  Fafs  mir  zugesendet.  Nach  1  monatlichem  Stehen  in  diesem  Fasse 
hatte  es  0,853  sp.  G. 

Die  Destillate  von  150  bis  3000  geben  39,8  Proc.  Leuchtpetroleum  von 
0,821  sp.  G.,  Entflammungstemperatur  350,  Entzündungstemperatur  370. 

Nr.  4.  Erdöl  aus  Wojtowa  (Bezirk  Gorhce.  Grubenunternehmung 
von  Stawiarski  und  Comp.  Schacht  114^  tief,  Eocen),  undurchsichtig, 
grünlich  schwarz,  sp.  G.  =  0,820. 

Die  Destillate  von  150  bis  3000  geben  43,6  Proc.  Leuchtpetroleuni  von 
0,812  sp.  G.,  Entflammungstemperatur  300,  Entzündungstemperatur  320.  Die 
Destillate  von  250  bis  3000  strohgelb,  von  300  bis  3500  lichtgelb  (bei  140  bilden 
sie  eine  Paraffin  haltige  fast  weifse  Masse) ;  von  350  bis  4000  gelb  (bei  140  eine 
gelbe  Masse) ;  über  4000  dunkel  gelb  mit  einem  starken  grünen  Reflex  (dunkel 
gelbe  Masse  bei  140). 

Nr.  5.  Erdöl  aus  Wojtowa  (Bezirk  Gorlice,  Grubenunternehmuug 
der  Spolka  Harklowska,  Schacht  159m,79  tief,  Eocen),  undurchsichtig, 
grünlich  schwarz,  sp.  G.  =  0,836. 

Die  Destillate  von  150  bis  3000  geben  50,3  Proc.  Leuchtpetroleum  von 
0,823  sp.  G.,  Entflammungstemperatur  360,  Entzündungstemperatur  380.  Die 
Destillate  haben  dieselben  physikalischen  Eigenschaften  wie  diejenigen  unter  Nr.  4. 

Nr.  6.  Erdöl  aus  Libusza  (Bezirk  Gorlice.  Grubenunternehmung 
der   Imienia  Skrzynskich  .^   Schacht  Nr.  14,  137"  tief),  grünlich  schwarz, 

0,837  sp.  G. 

Die  Destillate  von  150  bis  3000  geben  29,2  Proc.  Leuchtpetroleum  von 
0,817  sp.  G.,  Entflammungstemperatur  330,  Entzündungstemperatur  340.  Die 
Destillate  von  250  bis  3000  lichtgelb,  von  300  bis  3500  gelb,  von  350  bis  4000 
braunroth  mit  grünem  Reflex,  bei  140  Paraffin  haltige  Masse;  über  4000  dunkel 
braunroth  mit  grünem  Reflex,  Paraffin  haltige  Masse. 

Nr.  7.     Erdöl  aus  Senkowa  (Bezirk  Gorlice.     Grubenunternehmung 
der  Spolka    Wytrwalosci.     Schacht  113"\8  tief,   Kreideformation),   grün 
hch  schwarz,  sp.  G.  =  0,837. 

Die  Destillate  von  150  bis  3000  geben  37,4  Proc.  Leuchtpetroleum  von 
0,8165  sp.  G.,  Entflammungstemperatur  300,  Entzündungstemperatur  310.  Die 
Destillate  von  250  bis  3000  sind  lichtgelb  mit  schwachem  grünem  Reflex,  von 
300  bis  3500  gelb  mit  grünem  Reflex,  von  350  bis  4000  dunkelgelb  mit  grünem 
Reflex  (enthält  Paraffin,  welches  in  Schuppen  krystallisirt),  über  4000  dunkel 
braunroth  mit  grünem  Reflex  (bei  gewöhnlicher  Temperatur  braune  Masse). 

Nr.  8.  Erdöl  aus  Libusza  (Bezirk  Gorlice.  Grubenunternehmung 
der  Imienia  Skrzxjnskic/i .,  Schacht  Nr.  9,  140°^  tief),  grünlich  schwarz, 
sp.  G.  =  0,842. 

Die  Destillate  von  150  bis  3000  geben  32,8  Proc.  Leuchtpetroleum  von 
0,813  sp.  G.,  Entflammungstemperatur  330,  Entzündungstemperatur  340.  Die 
einzelnen  Destillate  haben  dieselbe  Eigenschaft  wie  jene  aus  dem  Rohöl  Nr.  6. 

Nr.  9.     Erdöl   aus  Starunia,   Oertlichkeit  Ropyszcze   (Bezirk  Boho- 

rodcrany.     Schacht  Nr.  9,   36°^  tief,   Salzschichten),   grünlich  schwarz, 

sp.  G.  =  0,845. 
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Die  Destillate  von  150  bis  3000  geben  34,9  Proc.  Leuchtpetroleum  von 
0,805  sp.  G.,  Enttlammungstemperatur  300,  Entzündungstemperatur  320.  Die 
Destillate  von  250  bis  3000  sind  gelb,  von  300  bis  3500  gelb,  bilden  bei  gewöhn- 
licher Temperatur  eine  Paraffin  haltige  Masse,  von  350  bis  4()()0  dunkel  gelb, 
reich  an  Paraffin,  über  40ü0  braunroth,  Paraffin  haltige  Masse. 

Nr.  10.  Erdöl  aus  Siary  (Bezirk  Gorlice.  Grubenunteruehmung  von 
Dr.  M.  Ritter  v.  Fedorowicz.  Bohrloch  ist  ISOi"  tief,  Eocen) ,  schwarz- 
braun, sp.  G.  =  0,847. 

Die  Destillate  von  150  bis  3000  geben  31,2  Proc.  Leuchtpetroleum  von 
0,812  sp.  G.,  Enttlammungstemperatur  300,  Entzündungstemperatur  310.  Die 
Destillate  von  250  bis  3000  sind  gelb,  von  300  bis  3500  dunkelgelb,  von  350 
bis  4000  braunroth  mit  grünem  Reflex,  enthält  geringe  Mengen  Paraffin,  über 
4000  dunkel  braunroth  mit  grünem  Reilex,  bildet  bei  140  Paraffin  haltige  Masse. 

Nr.  11.  Erdöl  aus  Pagorzyn  (Bezirk  Gorlice.  Grubenunternehmung 
von   Wittig.     Schacht  111°^  tief),  braunschwarz,  sp.  G.  =  0,849. 

Die  Destillate  von  150  bis  3000  geben  45,4  Proc.  Leuchtpetroleum  von 
0,811  sp.  G. ,  Entflammungstemperatur  330,  Entzündungstemperatur  340.  Die 
Destillate  von  300  bis  3500  gelber  Farbe  enthalten  kleine  Mengen  leicht  schmelz- 
baren Paraffins.  Von  350  bis  4000  ist  es  dunkel  braunroth  mit  grünem  Reflex ; 
bei  180  bildet  es  eine  Paraffin  haltige  Masse,  über  4000  eine  grüne,  bei  180 
Paraffin  haltige  Masse.     Bei  der  Destillation  tritt  Schwefelwasserstoff  auf. 

Nr.  12.  Erdöl  aus  Lipinki  (Bezirk  Gorlice.  Grubenunternehmung 
von  Straszewska  und  Comp.  Schacht  132'",79  tief,  Eocen),  grünlich  schwarz, 
sp.  G.  =  0,850. 

Die  Destillate  von  150  bis  3000  geben  30,3  Proc.  Leuchtpetroleum  von 
0,815  sp.  G. ,  Entflammungstemperatur  280,  Entzündungstemperatur  290.  Die 
Destillate  von  250  bis  3000  sind  üchtgelb,  von  300  bis  3500  gelb,  Paraffin  haltig, 
von  350  bis  4000  braunroth  mit  grünem  Reflex ,  bei  gewöhnlicher  Temperatur 
Paraffin  haltig,  über  4000  dunkel  braunroth,  an  Paraffin  reich. 

Nr.  13.  Erdöl  aus  Siary  (Bezirk  Gorlice.  Grubenunternehmung  von 
Dr.  M.  Ritter  v.  Fedorowicz.  Bohrloch  123"»,8  tief,  Eocen),  braunschwarz, 
sp.  G.  =  0,853. 

Die  Destillate  von  150  bis  3000  geben  31,9  Proc.  Leuchtpetroleum  von 
0,809  sp.  G. ,  Enttlammungstemperatur  300,  Entzündungstemperatur  310.  Die 
Destillate  von  250  bis  3500  sind  gelb,  mit  grünem  Reflex ;  die  von  300  bis  3500 
enthalten  geringe  Mengen  leicht  schmelzbaren  Paraffins,  die  von  350  bis  4000 
sind  braunroth   mit  grünem  Reflex;   bei  140  bildet  sich  Paraffin  reiche  Masse. 

Nr.  14.  Erdöl  aus  Mencina  (Bezirk  Gorlice.  Grubenunternehmung 
von  Dr.  M.  Ritter  v.  Fedorowicz.  Schacht  230°i  tief,  Eocen),  grünlich 
schwarz,  sp.  G.  =  0,853. 

Die  Destillate  von  150  bis  3000  geben  33,1  Proc.  Leuchtpetroleum  von 
0,818  sp.  G.,  Entflammungstemperatur  300,  Entzündungstemperatur  310.  Die 
Destillate  von  250  bis  3000  sind  gelb  mit  blauem  Reflex,  von  350  bis  4000 
braunroth  mit  grünem  Reflex,  über  4000  dunkel  braunroth  mit  grünem  Reilex, 
entlialten  geringe  Mengen  Paraffin. 

Nr.  15.  Erdöl  aus  Klenczany  (Bezirk  Neu-Sandez.  Grubenunter- 
nehmung von  E.  Zielinski  und  Comp.  Bohrloch  57°^  tief,  Eocen),  dunkel 
grün,  sp.  G.  =  0,870. 

Die  Destillate  von  150  bis  3000  geben  38,6  Proc.  Petroleum  von  0,819  sp.  G. 
Die  Destillate  von  250  bis  3000  sind  gelb,  von  300  bis  350«  dunkel  gelb,  von 
350  bis  4000  braunroth  mit  blauem  Reflex,  über  4000  braunroth  mit  starkem 
grünem  Reflex,  enthalten  geringe  Mengen  Paraffin. 
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Nr.  16.  Erdöl  aus  Kryg  (Bezirk  Gorlice.  Grubenunternehmung  von 
Slraszewska  und  Comp.  Schacht  170tn,7  tief,  Eocen),  braunschwarz, 
sp.  G.  =  0,876. 

Gibt  von  150  bis  3000  32^6  Proc.  Leuchtpetroleum  von  0,817  sp.  G.,  Ent- 
llammungstemperatur  300,  Entzündungstemperatur  310.  Die  Destillate  von  250 
bis  3000  sind  licht  gelb  mit  grünem  Retlex,  von  300  bis  3500  gelb  mit  grünem 
Reflex,  enthält  Paraffmschuppen,  von  350  bis  4000  braunroth  mit  grünem  Reflex, 
bildet  bei  180  Paraffin  haltige  Masse,  desgleichen  über  4000. 

Nr.  17.  Erdöl  aus  Harkiowa  (Bezirk  Jaslo.  Grubenunteniehmung 
der  Spolka  Harklowska.  Bohrloch  113'n,78  tief,  Eocen),  braunschwarz, 
sp.  G.  =  0,898. 

Die  Destillate  von  150  bis  3000  geben  28,2  Proc.  Petroleum  von  0,829  sp.  G., 
Entflammungstemperatur  370,  Entzündungstemperatur  37,50.  Die  Destillate  von 
250  bis  3500  sind  gelb,  von  350  bis  4000  braunroth  mit  grünem  Reflex,  über 
4000  dunkel  braunroth  mit  starkem  grünem  Reflex,  Paraffin  haltig. 

Nr.  18.  'Erdöl  aus  Harkiowa  (Bezirk  Jaslo.  Grubenunternehmung 
der  Spolka  Harklowska.  Bohrloch  lll"i,29  tief,  Eocen),  braunschwarz, 
sp.  G.  =  0,902. 

Die  Destillate  von  150  bis  3000  geben  29,1  Proc.  Leuchtpetroleum  von 
0,831  sp.  G.,  Entflammungstemperatur  340.  Entzündungstemperatur  360.  Die 
Destillate  von  250  bis  3500  sind  gelb,  von  350  bis  4000  dunkel  braunroth  mit 
grünem  Reflex,  über  4000  dunkel  braunroth  mit  starkem  grünem  Reflex  und 
Paraffin  haltig.  (Schlufs  folgt.) 


Neuere  Fortschritte  in  der  Soda- Industrie;  von  Gr.  Lunge. 

Die  folgenden  Blätter,  welche  die  neueren  Fortschritte  der  Soda- 
Industrie,  namentlich  in  England,  beschreiben  sollen,  werden  zum  grofsen 
Theile  Dinge  berühren,  über  die  schon  in  einer  oder  der  anderen  Form 
Veröffentlichungen  erfolgt  sind.  Trotzdem  hoffe  ich,  dafs  sie  dem  Fach- 
mann nicht  überflüssig  erscheinen  werden,  da  meine  Arbeit  einerseits 
aus  englischen  Quellen  schöpft,  welche  dem  deutschen  Leser  schwer 
zugänglich  und  bisher  in  anderweitigen  deutschen  Veröffentlichungen  nur 
sehr  unvollständig  benutzt  sind,  andererseits  aber  die  einzelnen  behan- 
delten Gegenstände  häufig  mit  Bemerkungen  begleitet  werden,  welche 
aus  direkten  Erkundigungen  an  best  informirter  Stelle  geschöpft  sind. 
Ebendaher  stammt  eine  gröfsere  Anzahl  von  positiven  neuen  Angaben, 
namentlich  auch  über  den  Erfolg  verschiedener  Erfindungen,  Calcula- 
tionen  u.  dgl.  Solche  Gegenstände  dagegen,  welche  schon  in  der  deutschen 
Fachliteratur  genügend  besprochen  worden  sind,  sollen  hier  nicht  mehr 
erwähnt  werden,  weshalb  auch  dieser  Bericht  in  keiner  Weise  auf  den 
Charakter  einer  vollständigen  Uebersicht  der  Fortschritte  der  Soda-In- 
dustrie Anspruch  erhebt,  sondern  vielmehr  nur  einen  Beitrag  hierzu 
geben  soll. 

Wir  wollen   mit  einem  Gegenstande  beginnen,  welcher  nicht  nur 
alle  Zweige  der  Soda-Industrie,  sondern  sogar  fast  alle  Zweige  der  tech- 
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nischen  Chemie  übei-haupt  angeht,  nämlich  mit  der  Unsicherheit  der 
Tabellen  über  spcciftsche  Gewichte.  In  einer  Sitzung  des  Londoner 
Zweigvereins  der  neu  gegründeten  und  ungemein  thätigen  englischen 
Gesellschaft  für  chemische  Industrie  hat  R.  Messcl  auf  diesen  Gegenstand 
aufmerksam  gemacht  (vgl.  Journal  of  the  Society  of  Chemical  Industry^ 
1882  S.  5).  Er  zeigt  auf  erhebliche,  übrigens  schon  längst  bekannte 
Verschiedenheiten  in  den  Tabellen  über  specifische  Gewichte  von  Schwefel- 
säuren und  noch  gröfsere  in  denen  über  Ammoniakflüssigkeit  hin  und 
regt  es  an,  dafs  die  neue  englische  Gesellschaft  die  Herstellung  einer 
Gleichförmigkeit  sowohl  in  dieser  Beziehung,  als  in  den  Methoden  zur 
Werthbestimmung  von  chemischen  Producten  überhaupt,  anstreben  möge. 
Zugleich  weist  er  auf  die  in  Deutschland  nach  dieser  Richtung  schon 
gemachten  Schritte  hin,  nur  dafs  er  irrthümlicherweise  die  Gesellschaft 
für  Wahrung  der  Interessen  der  chemischen  Industrie  Deutschlands  anführt 
während  es  der  Verein  der  deutschen  Sodafahrikanten  ist,  von  dem  die 
Herstellung  eines  Taschenbuches  mit  gleichförmigen  Normen  für  die  Soda-, 
Potaschen-  und  Ammoniak-Industrie  an  die  Hand  genommen  worden  ist 
(vgl.  1882  243  '■'  418.  246  279). 

In  der  Discussion  über  Messet  &  Vorschlag  erwähnt  Lyte^  dafs  die 
Verschiedenheiten  in  den  Angaben  über  specifische  Gewichte  häufig  von 
den  Ungenauigkeiten  der  angewendeten  Aräometer  herrühren.  Er  be- 
geht dabei  den  Irrthum,  anzimehmen,  dafs  die  Grade  des  Baur)ie&che.n 
Aräometers  die  Procente  von  Kochsalzlösungen  ausdrücken  sollen,  und 
macht  ferner  eine  Behauptung,  welche  allerdings  sehr  in  Erstaunen  setzen 
müfste,  wenn  sie  der  Wahrheit  entspräche.  Bekanntlich  hat  die  eng- 
lische Industrie  den  aufserordentlich  grofsen  Vorzug  vor  der  deutschen 
und  französischen,  dafs  schon  seit  längerer  Zeit  in  England  für  schwere 
Flüssigkeiten  ganz  allgemein  das  Aräometer  von  Twaddcll  eingeführt  ist, 
bei  dem  von  Grad  zu  Grad  eine  Verschiedenheit  von  0,005  stattfindet, 
so  dafs  z.  B.  1000  Tw.  =  1,500  ist.  Hierdurch  ist  nicht  allein  die  Ver- 
wandlung von  Twaddell-Graden  in  specifische  Gewichte  ohne  alle  Ta- 
bellen durch  eine  äufserst  einfache,  im  Kopfe  auszuführende  Rechnung 
möglich,  sondern  die  Herstellung  von  Aräometern  sollte  danach  auch 
eine  sichere  Operation  sein  und  alle  solche  Instrumente  durchaus  mit 
einander  übereinstimmen,  w'o  sie  auch  gemacht  sein  mögen.  Freilich 
müfsten  sie  dann  nach  den  wirklichen  speeifischen  Gewichten  angefertigt 
sein,  während  Lyte^  wie  es  scheint  ohne  genügenden  Grund,  annimmt, 
dafs  die  Twaddelf  sehen  Grade  der  gewöhnlichen  Aräometer  die  Anzahl 
von  Unzen  Kochsalz  in  einer  Kochsalzlösung  bezeichnen.  Jedenfalls 
w^äre  dies,  wenn  es  vorkäme,  ein  Mifsbrauch,  welcher  dem  Systeme 
als  solchem  durchaus  nicht  anhängt.  Der  Verfasser  möchte  es  sich  nicht 
versagen,  sein  Bedauern  darüber  auszusprechen,  dafs  bisher  durchaus 
keine  Aussicht  vorhanden  zu  sein  scheint,  dieses  so  rationelle  Aräometer 
auf  dem  Continent  einzuführen,  wo  wir  nicht  nur  mit  dem  ohne  Tabelle 
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gar  nicht  auf  specifische  Gewichte  zurückführbaren  Baume^schen  Aräo- 
meter behaftet  sind,  sondern  noch  dazu  eine  ganze  Anzahl  von  verschie- 
denen Spindeln  unter  demselben  Namen  vorkommen.  Wenn  wir  seit 
allgemeiner  Annahme  des  metrischen  Mafs-  und  Gewichtssystemes  in 
dieser  Beziehung  auf  die  Engländer  und  Amerikaner  „herabschauen*-- 
dürfen,  so  können  dieselben  diesen  Ausspruch  in  Bezug  auf  unsere  Aräo- 
meter für  schwere  Flüssigkeiten  gebrauchen.  Es  ist  aber  mindestens  zu 
hoffen,  dafs  in  Deutschland  die  Baumf  sehen  Aräometer  in  Zukunft  nicht 
mehr,  wie  früher  gewöhnlich,  durch  Eintauchen  in  Salzlösungen  oder  in 
englische  Schwefelsäure,  sondern  in  rationeller  Weise  nach  der  Formel 
d  =  144,3  :  (144,3  —  n)  graduirt  werden. 

Auf  einen  anderen  oft  übersehenen  Punkt  machte  in  der  Besprechung 
über  Messet s  Vorschlag  Squire  aufmerksam,  nämlich  dafs  die  in  den 
Büchern  zu  findenden  Tabellen  sich  nur  auf  reine  Säuren  u.  dgl.  be- 
zögen und  daher  auf  die  Handelsproducte  häufig  gar  nicht  pafsten. 
Namentlich  ist  dies  der  Fall  mit  der  rohen,  Schwefelsäure  haltigen  Salz- 
säure und  mit  der  Schwefelsäure;  deshalb  solle  man  so  weit  als  möglich 
an  Stelle  des  Aräometers  eine  wirkliche  Analyse  treten  lassen  (was  frei- 
lich in  der  Praxis  meist  nicht  angeht). 

Von  den  anderen  Anwesenden  wurde  bemerkt,  dafs  bei  der  gerade 
in  London  noch  viel  fabricirten  Schwefelsäure  aus  Rohschwefel  die  Ver- 
unreinigungen das  specifische  Gewicht  nicht  merklich  beeinflussen  könnten. 
Ich  meinerseits  möchte  schon  dies  bezweifeln ;  sicher  aber  ist  es,  dafs  bei 
der  jetzt  in  Deutschland  ausschliefslich  erzeugten  Säure  aus  Kiesen  die 
specifischen  Gewichte  erheblich  höher  sind,  als  dem  Procentgehalt  nach 
irgend  einer  der  brauchbaren  Tabellen  für  reine  Säure  entspricht.  Dem 
Baume'-GYSbd  66  :=  1,842  bei  15°  sollte  hiernach  chemisch  reines  Mono- 
hydrat  entsprechen,  während  in  Wirklichkeit  die  66grädige  Schwefel- 
säure nur  95  bis  höchstens  96  Proc.  SO4H.2  enthält  und  manchmal  noch 
1  bis  2  Procent  weniger  zeigt.  Freilich  mufs  man  bedenken,  dafs  nicht 
nur  bei  den  höchsten  Concentrationen  schon  ein  ganz  unbedeutender 
Unterschied  im  Volumengewicht  einem  erheblichen  Unterschiede  im  Ge- 
halte entspricht,  sondern  dafs  auch  das  Volumengewicht  der  allerstärksteu 
Säuren  nach  Kohlrausch  wieder  zurückgeht  (vgl.  meine  Soda- Industrie^ 
Bd.  1  S.  25),  allerdings  erst  oberhalb  der  Grenze,  bis  zu  welcher  Schwefel- 
säure (abgesehen  von  rauchender)  im  Handel  vorkommt. 

Als  eine  Art  Trost  für  den  Schwefelsäurefabrikanten  mag;  es  eelten, 
dafs  nach  Tyrer  die  Verwirrung  in  den  Tabellen  für  Ammoniakflüssigkeit 
noch  viel  gröfser  ist  und  Unterschiede  bis  zu  25  Procent  des  Gehaltes 
an  NH3  vorkommen. 

Als  einen  zweiten  Gegenstand  von  allgemeinem  Interesse  für  alle 
Zweige  der  Soda-Industrie  möchte  ich  den  Umstand  hervorheben, 
dafs  in  England,  wo  die  Feuerungseinrichtungen  in  den  chemischen 
Fabi'iken    früher  grofsentheils   mangelhafter  Natur   waren   und  wo   die 
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vereinzelten  Versuche  zur  allgemeineren  Anwendung  von  Gas-Gene- 
ratoren (fast  ausschliefslich  5/eme/ii''schen)  keinen  dauernden  Erfolg  zu 
verzeichnen  hatten,  man  neuerdings  doch,  ebenso  wie  schon  friüier  in 
Deutschland,  einzusehen  anfängt,  dafs  in  der  Gasfeuerung  die  ratio- 
nellste Art  des  Betriebes  von  chemischen  Oefen  zu  finden  ist.  In  Eng- 
land knüpft  sich  die  allgemeine  Verbreitung  der  Gasfeuerung  an  eine 
in  Deutschland  wohl  sehr  wenig  verbreitete  Construction ,  nämlich  Wil- 
sons Gas-Producer^  von  welchem  schon  früher  in  diesem  Journal  (1878 
228  *  136)  eine  kurze  Beschreibung  gegeben  worden  ist.  Ausführlichere 
Mittheilun^en  darüber  finden  sich  in  dem  Journal  of  the  Society  of  Chemi- 
cal Industry,  1882  S.  53  und  96,  Da  bei  diesem  Apparate  die  Luft  durch 
ein  Dampfstrahlgebläse  in  den  unteren  Theil  des  Schachtes  (ein  Rost  ist 
nicht  vorhanden)  eingeprefst  wird,  so  wird  auch  das  Gas  mit  einem  ge- 
wissen Drucke  abgegeben,  was  für  manche  Zwecke  von  grofsem  Nutzen 
ist.  Die  Gaserzeugung  findet  auf  verhältnifsmäfsig  sehr  kleiner  Herd- 
fläche statt  und  das  billigste  Brennmaterial  kann  benutzt  werden.  Natür- 
lich kann  man  mit  oder  ohne  Regenerator  arbeiten.  Der  Wilsoti  sehe 
Gasgenerator  wäre  wohl  auch  in  Deutschland  gröfserer  Aufmerksamkeit 
werth;  denn  in  England  wird  er  schon  sehr  vielfältig  angewendet  für 
Stahlöfen,  Schweifsöfen,  Glasöfen,  Kupferöfen,  Porzellanöfen  u.  dgl.  Uns 
interessirt  hier  mehr  seine  Anwendung  in  chemischen  Fabriken ,  wo  er 
sich  namentlich  zur  Feuerung  des  Mactearsthen  Sulfatofens  (vgl.  unten) 
ausgezeichnet  bewährt  hat. 

Wir  wenden  uns  zur  Schwefelsäure-Fabrikation.  Nach  authen- 
tischen Angaben  von  Chance  (Journal  of  the  Society  of  Ärts.,  1882  S.  724) 
wurden  nach  England  eingeführt: 

1880  1881 

Rohschwefel    ...       46896     ..     .       40561t  engl. 

Pyrit 657867     ..     .     542046      „ 

mithin  i.  J.  1881  bedeutend  weniger  als  im  Vorjahre.  Von  dem  Schwefel 
wird  natürlich  ein  grofser  Theil  für  Schiefspulver  und  andere  Zwecke 
verbraucht;  aber  auch  Schwefelsäure  wird  in  England  noch  in  grofsem 
Mafsstabe  aus  Rohschwefel  gemacht,  da  manche  Fabrikationszweige, 
wie  die  Fabriken  von  schwefelsaurem  Ammoniak,  von  organischen  Säuren, 
von  Weifsblech,  die  Bleichereien  u.  dgl.,  die  Pyritsäure  durchaus  nicht 
brauchen  wollen,  zum  Theil  auch  wohl  nicht  können.  Von  der  Pyrit- 
säure wird  ein  sehr  grofser  Antheil  (den  ich  glaube,  sehr  nahe  auf  1/3 
der  ganzen  Production  schätzen  zu  können)  zur  Darstellung  von  künst- 
lichen Düngemitteln  gebraucht.  Die  zur  Zersetzung  von  Kochsalz  ver- 
wendete Menge  Säure  läfst  sich  aus  den  für  diesen  Zweck  verbrauchten 
Mengen  Salz  berechnen,  welche  für  d.  J.  1880  =  700016,  für  1881  =  675099 
betrug,  im  Mittel  also  687 500^  engl.  Da  man  annimmt,  dafs  man  mit 
der  Säure  von  1'  spanischen  Kieses  etwa  l',75  gewöhnlichen  (d.  i.  des 
in  England  verwendeten  feuchten)  Salzes  zersetzen  kann,  so  entspricht 
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obiges  einer  Menge  von  392  890^  Pyrit  als  Jahresdurchschnitt  für  1880 
und  1881.  Ein  Theil  des  Sulfates  wird  natürlich  als  solches,  namentlich 
zur  Glasfabrikation,  verwendet;  aber  nach  Chance  (der  als  einer  der 
gröfsten  englischen  Glasfabrikanten  hiervon  Bescheid  wissen  mufs)  höch- 
stens etwa  40000t,  so  dafs  etwa  350000t  pyrit  für  die  zur  Fabrikation 
von  Leblanc-Soda  dienende  Säure  übrig  bleibt.  Der  Werth  dieses  Pyrites 
ist,  zu  24  Schilling  „ex  ship'%  420000  Pfund  Sterhng  und  die  Auslade- 
kosten, Frachten  u.  dgl.  erhöhen  diese  Summe  noch  ganz  erheblich.  Der 
dadurch  repräsentirte  Schwefel  geht  in  der  Sodafabrikation,  wenn  keine 
Regeneration  aus  den  Rückständen  stattfindet,  ganz  verloren,  und  zwar 
etwa  85  Procent  davon  in  Form  von  Sodarückstand,  der  Rest  als  der 
Soda  beigemengtes  Sulfat  u.  dgl. 

Der  Preis  des  Schwefels  im  Schwefelkies  wird  durch  eine  Ver- 
einigung aller  der  grofsen  spanischen  Grubengesellschaften  geregelt  und 
ist  bis  Anfang  d.  J.  1885  auf  6  Pence  per  unit,  d.  h.  24  M.  für  die 
Tonne  48  procentigen  Kieses  festgesetzt.  In  Folge  der  unerträglichen 
Nothlage  der  englischen  Leblanc-Sodafabrikation  und  zugleich  der  unten 
zu  besprechenden  energischen  Versuche  zur  Einführung  der  Schwefel- 
regeneration aus  den  Sodarückständen  hatten  sich  zwei  der  grofsen  Gruben- 
gesellschaften (Tharsis  und  Rio  Tinto)  schon  zu  einer  Preisherabsetzung 
von  25  Proc.  verstanden,  aber  da  die  dritte  i^Mason  und  Barry)  dagegen 
Verwahrung  einlegte,  so  konnte  dieser  Abschlag  nicht  durchgeführt  werden 
und  die  Sache  bleibt  beim  Alten,  wenn  nicht  etwa  ein  entschiedener  Ei'- 
folg  der  Schwefelregeneration  schliefslich  doch  den  Widerstand  jener 
einen  Firma  bricht. 

Während,  abgesehen  von  allen  anderen  jetzt  ganz  veralteten  Methoden, 
bis  auf  die  neueste  Zeit  die  englischen  Fabriken  die  Verbrennung 
des  Feinkieses  fast  ausschliefslich  mittels  der  in  meiner  Soda-Industrie^ 
Bd.  1.  S.  169  beschriebenen  Methode  (Mahlen  mit  Wasser  zu  Schlamm, 
Formen  in  Kuchen  und  Aufgeben  mit  dem  Stückkies)  bewirkten,  ist 
durch  die  englische  Ausgabe  meines  Werkes  die  Aufmerksamkeit  auf 
die  bei  uns  gebräuchlichen  Etagenöfen  gelenkt  worden.  Die  Newcastle 
Chemical  Works  (früher  Allhusen')  zu  Gateshead  haben  ihre  sämmtlichen 
Pyritöfen  abgeschafft  und  Etagenöfen  nach  der  in  meinem  Buche  S.  195 
enthaltenen,  mir  von  Hrn.  Generaldirektor  Schaffner  freundlichst  über- 
lassenen  Zeichnung  erbaut  i,  worin  sie  nun  täglich  die  bedeutende  Menge 
von  beinahe  100^  spanischen  Feinkieses  verbrennen.  Hr.  Alfred  Allhusen 
gibt  mir  hierüber  folgende  specielle  Auskunft:  „Wir  sind  mit  den  Etagen- 
öfen sehr  zufrieden;  wir  haben  jetzt  129  von  diesen  im  Betrieb  und 
brennen  wöchentlich  600  bis  650^  Feinkies,  Jeder  Brenner  wird  alle 
8  Stunden  beschickt;  die  Beschickung  beträgt  zwischen  4^,2  und  4^1^  Cent- 

1  Der  Plan  dieser  Oefen  rührt  nach  einer  Mittheilung  des  Hrn.  Direktor 
Schott  in  Heinrichshall  von  diesem  her ;  das  Prinzip  ist  natürlich  das  von  Maletra 
zuerst  ang-ewendete. 


Lunge,  über  neuere  Fortschritte  in  der  Soda-Industrie.  339 

ner  (229  bis  241'^),  je  nach  dem  Zustande  der  Oefen  und  dem  Bedarf 
an  Schwefelsäure.  Das  Ausbringen  an  Schwefelsäure  zeigt  sich  nach 
9 monatlicher  ununterbrochener  Arbeit  als  ausgezeichnet;  aber  ich  glaube, 
dafs  der  Verbrauch  an  Salpeter  um  ein  sehr  Unbedeutendes  höher  ist 
als  bei  den  früheren  Stückkiesbrennern  2  («  shade  higher,  but  only  a  shade). 
Der  Feinkies,  welchen  wir  verarbeiten,  kommt  aus  der  Grube  von  Mason 
und  Barry  in  Portugal  (dies  ist  das  San  Domingos-Erz,  vgl.  meine  Soda- 
Industrie^  Bd.  1  S.  89)  aus  deren  Cementationswerk  und  ist  durch  die 
Wirkung  der  Luft  und  des  Wassers  während  der  Kupferextraction  ent- 
standen. Wenn  dieser  Feinkies  zu  uns  kommt,  hält  er  noch  0,75  bis 
1  Proc.  Kupfer;  die  Abbrände  gehen  nach  dem  Kupferextractionswerke 
von  Gibb^  Johnson  und  Comp.^  welches  das  Kupfer  mit  Vortheil  gewinnt 
und  uns  für  die  Abbrände  einen  solchen  Preis  zahlt,  dafs  uns  der  Schwefel 
etwas  unter  3  Pence  per  unit  (d.  i.  die  Hälfte  des  in  England  bis  1884  con- 
tractmäfsig  eingeführten  Preises  von  6  Pence  per  unit  oder  24  Mark  für 
1*^  48procentigen  Kieses  ex  ship}  zu  stehen  kommt.  Die  Abbrände,  wie 
sie  in  das  Kupferwerk  gehen,  enthalten  3  bis  4  Proc.  Gesammtschwefel." 

Jene  Fabrik  erspart  mithin  durch  Einführung  der  Etagenöfen  jähr- 
lich über  400000  M.  und  hat  sich  mithin  die  Ausgabe  für  AnschatYung 
meines  Werkes  recht  gut  bezahlt  gemacht.  Auch  Weldon  (Journal  of 
the  Society  of  Chemical  Industry^  1882  S.  47)  erwähnt,  dafs  die  Etagen- 
öfen jetzt  an  vielen  Orten  in  England  eingeführt  werden. 

Das  Verfahren  von  ßenker  und  Lasne  (Einführung  von  schwefliger 
Säure  und  Wasserdampf  in  die  Kammeraustrittsgase  vor  dem  Eintritt 
in  den  Gay-Lussac-Thurm,  vgl.  1882  243  56  u.  244  247)  ist  in  einer 
ganzen  Reihe  von  englischen  Fabriken  ausgeführt  worden,  u.  a.  in  sehr 
gründlicher  Weise  bei  Chance.  Der  Erfolg  stimmt  mit  dem,  was  ich 
nach  meinen  Untersuchungen  über  das  Verhalten  der  Unterschwefelsäure 
zur  Schwefelsäure  vorausgesagt  hatte,  nämlich  dafs  bei  normal  arbeiten- 
den Kammern  mit  richtig  construirten  Apparaten  das  Verfahren  keinen 
Nutzen  geben  werde.  Es  wird  mir  in  Privatnachrichten  höchst  verläfslicher 
Natur  mitgetheilt  und  wird  sogar  durch  den  englischen  Vertreter  des 
Patentes  {Weldon  a.  a.  0.  1882  S.  45)  zugegeben,  dafs  das  Benker  und 
Xasnc'sche  Verfahren  in  keiner  einzigen  englischen  Fabrik  günstige  Re- 
sultate gegeben  habe.  Dasselbe  ist  nach  Privatnachrichten  der  Fall  mit 
einem  Versuche  gewesen,  den  man  in  Schottland  mit  dem  Richters' sehen 
Verfahren  (1882  243  56)  gemacht  hat;  ob  in  genügender  Weise  und  hin- 
reichend lange,  kann  ich  nicht  sagen. 

Die  Einführung  von  Salpeter  in  Form  von  wässeriger  Lösung  ist  im 
Rückgange  begriffen;  sowohl  das  direkte  Einlaufen  in  den  Gloverthurm, 


'i  Die  Stückkiesöfen  der  grofsen  Fabrik  in  Gateshead  gehöi'ten  zu  den  voll- 
kommensten Typen  ihrer  Art,  wie  sie  in  meiner  Soda-hxdustrie ^  Bd.  1  S.  151 
absfebildet  und  in  Deutschland  wohl  auch  meist  üblich  sind.  G,  L. 
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als  auch  das  Burnand' sehe  Verfahren  sind  fast  überall  wieder  aufgegeben 
worden  (vgl.  meine  Soda- Industrie^  Bd.  1  S.  298). 

Angesichts  der  immer  weiteren  Ausbreitung  der  Ammoniaksoda- 
fabrikation und  der  Unwilligkeit  der  englischen  Fabrikanten,  für  den 
Schwefelkies  theure  Preise  bei  grofsem  Verluste  anzulegen,  haben  sich  die 
Besitzer  der  grofsen  Pyritgruben  entschlossen,  sich  ihrerseits  von  den  engli- 
schen Fabrikanten  möglichst  unabhängig  zu  machen,  indem  sie  selbst 
Fabriken  errichten.  Namentlich  die  Rio-Tinto-Gesellschaft  ist  sehr  rührig 
in  dieser  Beziehung;  eine  grofse  Sodafabrik  nach  Hargreaves  und  Leblanc^ 
zugleich  mit  Kupferextraction  aus  den  Rückständen,  wird  von  ihr  zu 
Marseille  errichtet  und  eine  andere  für  Schwefelsäure  und  Kupfer  zu  Eliza- 
beth bei  New-York  folgt  nach;  eine  Leblanc-Sodafabrik  zu  Antwerpen  soll 
den  Beschlufs  machen.  Alle  drei  werden  von  englischen  technischen 
Chemikern  gebaut  und  dirigirt.  In  Amerika  wird  übrigens  auch  eine 
Ammoniaksodafabrik  mit  einer  Wochenproduction  von  400'-  gebaut. 

Von  der  Colonialregierung  von  Neuseeland  war  ein  Preis  für  die 
Darstellung  der  ersten  500^  Schwefelsäure  ausgesetzt  worden,  um  die  Ein- 
führung dieser  Industrie  in  das  Land  zu  befördern.  Der  Preis  ist  wirklich 
gewonnen  worden,  indem  zu  Dunedin  eine  Fabrik  errichtet  wurde,  welche 
jetzt  in  vollem  Betrieb  ist  (vgl.  Journal  of  the  Society  of  Chemical  Indtistry^ 
1882  S.  172). 

Von  der  Prüfung  auf  das  Entweichen  von  schädlichen  Gasen 
{Hüttenrauch}  handelt  ein  Aufsatz  von  W.  J.  Lovett  im  Journal  of  the 
Society  of  Chemical  Industry^  1882  S.  209,  welcher  eine  Anzahl  von  Ab- 
sorptionsapparaten, Aspiratoren  u.  dgl.  beschreibt  und  abbildet,  wesent- 
lich diejenigen,  welche  von  einem  der  englischen  Sodafabriks-Inspektoren, 
G.  E.  Davis^  angew^endet  werden.  Der  deutsche  Leser  wird  darin  kaum 
vieles  finden,  was  zugleich  neu  und  gut  wäre.  Originell  ist  es,  dafs  als 
Davis'  Nitrometer  eine  Abbildung  gegeben  ist,  welche  mein  Nitrometer, 
nur  mit  sehr  primitivem  Stativ,  vorstellt,  während  der  wirkliche  Apparat 
von  Davis  zur  Ausführung  der  CrMm'schen  Methode  nichts  als  eine  ganz 
rohe  Form  der  Frankland' sehen  Hahnröhre  in  einer  Quecksilberwanne 
war  und  als  viel  zu  unbequem  und  zugleich  ungenau  sich  in  der  Praxis 
nie  erheblich  einführen  konnte.  Das  wesentlich  Neue,  nämlich  die  Er- 
setzung der  Wanne  durch  ein  Niveaurohr  mit  Verbindungsschlauch,  die 
Einführung  des  DreiAveghahnes  und  die  erst  durch  diese  Aenderungen 
ermöglichte  Anwendung  eines  langen  und  sorgfältig  getheilten  Mefsrohres, 
ja  selbst  der  Name  „Nitrometer"  rühren  von  mir  her,  wovon  Lovett  kein 
Wort  sagt.  Davis  Verdienst,  das  ich  als  solches  immer  anerkannt  habe, 
ist  nur  dies,  dafs  er  die  Aufmerksamkeit  der  Sodatechniker  auf  das  von 
Crum  gefundene  und  von  Franktand  und  Armstrong  sowie  von  Walt  weiter 
ausgebildete  Verfahren  zur  Bestimmung  von  StickstofFsäuren  lenkte;  aber 
sein  Apparat  (den  ich  in  seinen  eigenen  Händen  gesehen  habe)  war 
äufserst  roh  und  zugleich  viel  zu  unbequem  zum  Gebrauche  in  Fabriken ; 
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auch  hatte  er  nie  Versuche  zur  Controle  der  Methode  auf  ihre  Genauigkeit 
angestellt,  wie  ich  und  später  Warington  dies  gethan  haben,  und  di(i 
Crum'sche  Methode  wäre  also  trotz  Davis'  Empfehlung  wenig  in  Auf- 
nahme gekommen,  wenn  nicht  die  anderweitig  geschehene  Construction 
eines  handlichen  Apparates  sie  zugänglich  gemacht  und  zugleich  wissen- 
schaftlich genaue  Versuche  ihre  Zuverlässigkeit  dargethan  hätten. 

Eine  Arbeit  von  einer  Art,  wie  sie  selbst  in  der  theoretischen  Che- 
mie bisher  nur  in  ganz  eng  begrenzten  Gebieten,  abgesehen  von  dem 
Grenzgebiete  mit  der  Physik,  und  in  sehr  einfachen  Fällen  versucht 
worden  ist,  nämlich  die  mathematische  Behandlung  der  Vorgänge  hat 
F.  Hurter  für  eine  technische  Frage  von  ziemlicher  Complicirtheit  zu 
leisten  gesucht.  Seine  dynamische  Theorie  der  Schwefelsäurefa- 
brikation im  Journal  of  the  Society  of  Chemical  Industry^  1882  S.  8,  49 
und  83  eilt  mithin  der  sogenannten  ,,reineu^'  Chemie  ein  grofses  Stück 
voraus.  Es  ist  dies  wohl  kaum  nur  daraus  zu  erklären,  dafs  die  Che- 
miker im  Allgemeinen  zu  wenig  mathematische  Bildung  besitzen,  um 
sich  an  der  Behandlung  solcher  Fragen  versuchen  zu  können ;  denn  wenn 
es  auch  bei  der  Mehrzahl  derselben  (zu  denen  sich  leider  auch  Schreiber 
dieses  i-echnen  mufs)  zutrifft,  dafs  sie  bestenfalls  im  Stande  sind,  einer 
strengeren  mathematischen  Deduction  zu  folgen,  aber  keinesfalls  es  unter- 
nehmen können,  eine  solche  selbst  aufzustellen,  so  gibt  es  doch  heutzu- 
tage schon  so  manchen  Chemiker,  namentlich  unter  den  jüngeren  Lehrern 
der  reinen  Wissenschaft,  welcher  die  nöthige  Befähigung  in  dieser  Rich- 
tung besitzt.  Wenn  sie  es  trotzdem  nicht  wagen,  die  mathemalische 
Analyse  auf  chemische  Reactionen  anzuwenden,  so  mag  dies  wohl  daran 
liegen,  dafs  ihnen  der  Mechanismus  der  letzteren  bisher  zu  wenig  klar 
gestellt  und  die  Bedingungen  der  Vorgänge  nicht  allseitig  genug  erforscht 
zu  sein  scheinen,  um  ein  so  feines  Instrument  schon  mit  Vortheil  daran 
probiren  zu  können.  Der  Vorgang  Hurter  s  ist  daher  ein  recht  kühner, 
ist  aber  um  so  mehr  mit  Dank  zu  begrüfsen,  als  doch  einmal  ein  Anfang- 
gemacht  werden  mufs  und  es  sicher  in  dieser  Beziehung  völlig  gleich- 
gültig ist,  ob  man  die  Reactionen  innerhalb  einer  Glasretorte  oder  die- 
jenigen innerhalb  einer  Bleikammer  verfolgt. 

Bei  der  Natur  solcher  Untersuchungen  ist  es  beinahe  selbstverständ- 
lich, dafs  dieselben  durch  einen  kurzen  Auszug  nicht  genügend  wieder- 
gegeben werden  können,  und  ich  mufs  daher  den  sich  dafür  interessiren- 
den  Leser  auf  das  9  Quartseiten  umfassende  Original  verweisen.  Es  sei 
also  nur  Folgendes  erwähnt,  um  eine  Idee  davon  zu  geben,  in  welcher 
Richtung  sich  Hurter  s  Arbeit  bewegt.  Er  versucht  zu  zeigen,  in  welcher 
Verbindung  nach  mathematischen  Gesetzen  die  Dimensionen  der  Kam- 
mern, die  Zusammensetzung  der  Gase,  die  Intensität  der  Reactionen, 
die  Kammertemperatur  und  die  Combinatiou  der  einzelnen  Kammern  zu 
Systemen  zu  einander  stehen.  Er  glaubt  ein  für  complicirte  Reactionen 
anwendbares  Gesetz  gefunden  zu  haben,  welches  er  so  ausdrückt :  .,/)/c 
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Geschwindigkeit  einer  chemischen  Veränderung  hängt  ab  von  und  ist  pro- 
portional zu  der  Leichtigkeit,  mit  welcher  Gruppirungen  von  Molecülen,  die 
für  diese  specielle  Veränderung  günstig  sind,  in  dem  der  Veränderung  unter- 
worfenen Systeme  sich  bilden  können}'-  Man  wird  wohl  meist  ein  solches 
Gesetz  auch  ohne  mathematische  Deductionen  für  ein  ganz  selbstverständ- 
liches halten;  aber  dafs  ein  mathematischer  Beweis  dafür  unnöthig  sei, 
wird  Niemand  behaupten  wollen. 

Uebrigens  gibt  Hurter  nicht  die  Deduction  selbst,  sondern  nur  eine 
darauf  beruhende  Differentialgleichung,  in  welche  er  nun  für  den  hier 
behandelten  speciellen  Fall  den  Betrag  an  Schwefligsäure,  Sauerstoff, 
Wasser  und  Stickstoffverbindungen  einführt,  um  die  dynamische  Gleichung 
für  die  Geschwindigkeit  der  Bildung  von  Schwefelsäure  in  den  Kammern 
zu  finden.  Er  kommt  zu  folgenden  Resultaten :  1)  Mit  der  Vermehrung 
des  Kammerraumes  in  arithmetischer  Progression  vermindert  sich  der 
Betrag  von  nicht  in  Schwefelsäure  verwandelter  SO.2  in  geometrischer 
Progression  5  2)  der  Kammerraum  für  einen  gegebenen  bestimmten  Ver- 
lust an  Schwefel  ist  direkt  proportional  der  Geschwindigkeit  des  Gases, 
oder,  was  dasselbe  sagen  will,  dem  Betrage  des  verbrannten  Schwefels; 
3)  der  Kammerraum  ist  umgekehrt  proportional  zu  den  anwesenden 
Stickstoffverbindungen  und  auch  zu  dem  Wasserdampfe.  Er  gibt  auch 
einige  Zahlen  aus  der  Praxis,  welche  einen  Beleg  für  die  Richtigkeit 
dieser  Sätze  bilden  sollen,  aber  doch  wohl  kaum  zureichend  sind,  um 
bestimmt  darzuthun,  dafs  wirklich  um  so  weniger  Kammerraum  nöthig 
ist,  je  verdünnter  die  Kammersäure  gehalten  wird;  hiergegen  spricht 
schon  der  Umstand,  dafs  seine  Beispiele  sämmtlich  von  Kammersystemen 
ohne  Gay-Lussac-  und  Gloverthurm  genommen  sind,  sowie  die  für  so 
complicirte  Verhältnisse  kaum  genügende  Zahl  (5),  wobei  sogar  eines 
der  beiden  Beispiele  von  schwachen  Kammersäuren  unsicher  ist.  Immer- 
hin darf  man  nach  Hurter  s  Beweisführungen  in  Zukunft  bei  der  Be- 
urtheilung  von  Betriebsresultaten  auch  die  Stärke  der  Kammersäure  nicht 
mehr  vernachlässigen. 

Mit  der  Praxis  stimmt  dagegen  ohne  allen  Zweifel  das  theoretische 
Verhältnifs  zwischen  Kammerraum  und  Salpeter,  sowie  die  Beweisführung, 
dafs  weitaus  der  gröfste  Theil  der  Schwefelsäurebildung  (70  bis  80  Proc.) 
in  dem  ersten  Drittel  des  Systemes  vor  sich  gehen  mufs,  wenn  der  Ver- 
lust an  entweichender  SO2  nicht  ein  bedeutender  sein  soll;  die  hierauf 
bezüglichen  graphischen  Darstellungen  Hurter  s  sind  aufserordentlich  lehr- 
reich. Weniger  Fortschritt  scheint  mir  seine  Betrachtung  der  Temperatur- 
verhältnisse zu  ergeben,  aus  der  wir  kaum  etwas  direkt  Verwerthbares 
ableiten  können;  immerhin  zeigt  er,  welchen  Weg  eine  zukünftige  Be- 
handlung dieser  Sache  einschlagen  mufs.  Sein  Schlufs  ist,  dafs  der 
Ueberschufs  der  Temperatur  der  Kammern  über  diejenigen  der  Um- 
gebung bei  auf  einander  folgenden  Kammern  nahezu  in  geometrischer 
Progression    abnehme    und    dafs    die    Temperatur    der   ersten    (Haupt-) 
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Kammer  von  der  Zahl  zu  einem  System  verbundener  Kammern  ab- 
hänge. 

Endhch  berechnet  er  nach  seiner  Formel  auch  noch  die  beste  Zu- 
sammensetzung der  Kammergase  beim  Eintritt  und  Austritt,  freilich 
nothwendigerweise  mit  Einführung  einer  Anzahl  von  rein  empirischen 
Annahmen.  Hiernach  wäre  die  beste  Zusammensetzung  der  Gase  für 
spanischen  Kies,  der  45  Proc.  Schwefel  beim  Brennen  abgibt  und  71,3  Proc. 
Abbrand  hinterläfst: 

Röstgas  beim  Austrittsgas  von 

Eintritt  in  die  den  Kammern  in 

Kammern  den  Thurm 

Scliwetligsäure  (SO2)     .     .     .       7,84  Proc — 

Sauerstoff 10,92 7,93  Proc. 

Stickstoff 81,24 92,07 

Hierbei  komme  man  auf  nur  0,5  Proc.  Verlust  an  Schwefligsäure ;  übrigens 
zeigt  die  Rechnung,  dafs  zwischen  den  Grenzen  von  6  bis  10  Proc. 
Schwefligsäure  beim  Eintritt  und  11  bis  4  Proc.  Sauerstoff  beim  Austritt 
der  Verlust  an  Schwefligsäure  nur  ganz  unbedeutend  gröfser  sein  sollte. 
Man  mufs  freilich  sagen,  dafs  die  Praxis  rationell  geführter  Werke  er- 
heblich engere  Grenzen  als  die  Hurtef  sehe  Theorie  verlangt,  was  eben 
mit  der  Complicirtheit  der  Bedingungen  zusammenhängen  mag,  von  denen 
die  Gleichungen  nur  einen  Theil  berüpksichtigen  können.  Für  Ver- 
brennung von  Rohschwefel  kommt  er  auf  einen  theoretisch  besten  Gehalt 
von  9,33  Proc.  Schwefligsäure  im  Eintritts-  und  8,14  Proc.  Sauei'stoff  im 
Austrittsgas. 

Hurter  deutet  darauf  hin,  dafs  seine  Theorie  durch  eine  einfache 
Rechnung  ein  ähnliches,  aber  genaueres  Resultat  gegeben  habe,  als  die 
Erfahrung  von  100  Jahren  geliefert  hat.  Freilich  würde  andererseits 
ohne  diese  Erfahrung  die  ganze  Theorie  in  der  Luft  schweben  und 
wenig  Beachtung  finden;  so  lange  der  Prüfstein  der  Erfahrung  fehlt, 
konnten  am  Ende  andere  Mathematiker  ganz  andere  Theorien  aufbauen 
und  zu  ganz  abweichenden  Resultaten  kommen.  Schon  in  der  Wissen- 
schaft der  reinen  und  wahrlich  noch  mehr  in  der  technischen  Chemie 
liegen  die  Sachen  so,  dafs  das  so  bedeutend  gehäufte  empirische  Material 
meistens  zu  vielseitige  Bedingungen  darbietet,  um  schon  einer  fruchtbaren 
mathematischen  Behandlung  unterworfen  werden  zu  können.  Aber  wenn 
dieselbe  in  irgend  einem  Gebiete  noch  nicht  verfrüht  erscheinen  sollte, 
so  ist  es  gewifs  in  demjenigen  der  Reactionen  von  Gasen  auf  einander, 
also  auch  in  dem  von  Hurter  behandelten  Falle,  Ohne  mithin  ein  Urtheil 
über  den  mathematischen  Werth  von  Hurter  s  Theorie  aussprechen  zu 
wollen,  wozu  dem  Berichterstatter  die  Competenz  durchaus  fehlt,  möchte 
derselbe  nur  dem  Wunsche  Worte  geben,  dafs  diese  jedenfalls  sehr  be- 
achtenswerthe  Theorie  dem  deutschen  Publikum  seitens  des  Verfassers 
zugänglicher  gemacht  M'erden  möchte.  (Fortsetzung  folgt.) 
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Kantsclmk-Kolbenriiige  für  Luftcompressoren. 

Bei  den  von  Sautter,  Lemonnier  und  Comp,  in  Paris  ausgeführten  trockenen 
Luftcompressionspnmpen ,  welclie  in  Armengaud's  Publication  industrielle.^  1882 
Bd.  28  "'•■  S.  305  beschrieben  sind,  bildet  die  Kolbenliderung  mittels  Kautschuk- 
ringen ein  interessantes  Constructionsdetail.  Die  am  Kolbenumfang  eingedrehten 
Rillen,  in  welche  diese  Kautschukringe  eingelegt  sind,  stehen  durch  Bohrungen, 
welche  von  den  Stirnllächen  des  Kolbens  nach  ihnen  geführt  sind,  mit  den 
Cylinderräumen  vor  und  liinter  dem  Kolben  in  Verbindung,  in  Folge  dessen 
die  vom  Kolben  zusammengeprefste  Luft  unter  einen  der  Ringe  treten  und 
diesen  gegen  den  Cylinderumfang  drücken  kann,  wodurch  eine  vollständige 
Abdichtung  zwischen  Cylinder  und  Kolben  erreicht  wird.  Jeder  Ring  besteht 
aus  zwei  Bändern  verschiedener  Qualität,  welche  durch  ein  vom  Erfinder 
P.  Giffard  geheim  gehaltenes  Mittel  mit  einander  verbunden  werden.  Das  äufsere 
Band  besteht  aus  hartem  Kautschuk,  weshalb  es  der  Reibung  an  der  Cylinder- 
wandung  gut  zu  widerstehen  vermag  \  das  innere  Band  dagegen  ist  aus  einem 
etwas  geschmeidigeren  Material  hergestellt. 

Verfallren  zur  Herstellung  von  Metallblechen  u.  dgl. 

Das  von  Th.  Schnitzlein  in  Hamburg  angegebene  Verfahren  (vgl.  1882  243  343) 
kann  nach  dem  Zusatzpatente  ("D.  R.  P.  KI.  7  Nr.  17  746  vom  3.  August  1881) 
auch  zur  Herstellung  dickerer  Folien,  Bleche  und  Metalltafelq.  benutzt  werden, 
indem  man  die  Walzen  vor  Beginn  des  Eingiefsens  des  Metalles  ganz  nahe 
zusammenbringt  und  sie  beim  Giefsen  bis  auf  die  verlangte  Dicke  allmählich 
von  einander  entfernt.  Hierdurch  wird  unter  den  Walzen  ein  immer  stärker 
werdendes  Metallband  erzeugt,  welches  das  noch  nicht  genügend  erkaltete  Metall 
zwischen  den  wassergekühlten  Walzen  stützt,  so  dafs  es  nicht  durchtliefsen  kann. 
Die  Lager  der  einen  Walze  sind  zu  diesem  Behufe  im  Lagerbock  verschiebbar 
angeordnet;  die  Verschiebung  derselben  geschieht  durch  Handkurbel,  Kegelräder 
und  Schrauben.  Die  Endflächen  der  einen  Walze  sind,  um  die  Breite  des  Bandes 
zu  bestimmen,  mit  über  die  Endflächen  der  anderen  Walze  liinweggreifenden 
Flanschen  versehen.  Um  verzierte  Folien,  Bleche  oder  Tafeln  herzustellen,  kann 
man  auf  der  Oberfläche  geätzte  oder  gravirte  Walzen  benutzen. 

C.  Glaser  in  Berlin  ("D.  R.  P.  Kl.  7  Nr.  17155  vom 
24.  März  1881)  verändert  das  Verfahren  in  der  Weise, 
dafs  das  flüssige  Metall  nicht  zwisclien  zwei  rotii'ende 
Walzen ,  sondern  zwischen  einer  rotirenden  Walze 
und  einer  sich  mit  derselben  Geschwindigkeit  in  der- 
selben Richtung  verschiebenden  ebenen  Metallplatte 
gegossen  wird.  Letztere  Platte  liegt  entweder  hori- 
zontal oder  vertikal  und  lassen  sich  aueli  durch  Anordnung  zweier  Schmelz- 
apparate bezieh.  Zuleitungen  für  das  flüssige  Metall  zwei  Folien  auf  einmal 
herstellen.  St. 

Elektrlsclies  Licht  in  einer  Pulverfabrik. 

Nach  Genie  civil.  1882  '^  S.  569  hat  die  Direction  der  Pulverfabrik  in  Saint- 
Chamas  die  Oellampen  durch  Edison  soXie  Glühlichter  ersetzt.  60  solche  Lampen 
von  je  2  Carcel  Leuchtkraft  sind  in  Nischen  untergebracht,  welche  in  die  Mauern 
eingearbeitet  wurden.  Als  Leiter  wurden  Berthoud  und  Borel'sche  Kabel  (vgl. 
1880  238  *  129)  benutzt,  die  bekanntlich  mit  doppelter  Bleihülle  versehen  sind 
(deren  eine  als  Rückleiter  zu  dienen  bestimmt  ist).  Die  Kabel  sind  unterirdisch 
auf  500ni  Länge  geführt.    Die  Triebkraft  von  8e  liefert  eine  Turbine. 

Zubereitung  secundärer  Batterien  aus  Bleiplatten. 

G.  Plante  theilt  in  den  Comptes  rendus.^  1882  Bd.  95  S.  418  mit,  dafs  er  die 
lange  Dauer  der  Zubereitung  der  secundären  Batterien  durch  wiederholten 
Wechsel  in  der  Richtung  des  ladenden  primären  Stromes,  durch  Anwendung 
erhöhter  Temperatur  in  der  Flüssigkeit  der  Elemente,  vor  oder  während  der 
Wirkung  des  Stromes,  verkürzen  könne,  dafs  dies  aber  immerhin  praktische 
Schwierigkeiten  habe  und  dafs  er  daher  vorziehe,  die  Elemente  einer  Art  tiefer 
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ßeizung  mittels  mit  dem  halben  Volumen  Wasser  verdünnter  Salpetersäure  zu 
unterwerfen,  worin  er  die  Elemente  24  bis  48  Stunden  lasse,  worauf  die  Zellen 
geleert,  gut  gewaschen  und  mit  Schwefelsäure  durch  Zusatz  von  angesäuertem 
Wasser  gefüllt  wurden.  Dadurch  würde  nur  sehr  wenig  Blei  gelöst,  dafür  aber 
durch  die  metallische  Porosität  der  chemischen  Wirkung  ein  tieferes  Eindringen 
in  die  Bleiplatten  ermöglicht.  So  zubereitete  Platten  könnten  in  8  Tagen  nach 
3  bis  4  maligem  Stromwechsel  lang  dauernde  Entladungen  liefern,  wozu  sonst 
mehrere  Monate  erforderlich  seien. 

Einflufs  der  Temperatur  auf  das  Leitungsvermögen  des  Glases. 

G.  Foussereau  veröffentlichte  in  den  Comptes  rendus^  1882  Bd.  95  S.  216  eine 
Mittheilung  über  die  Ergebnisse  seiner  Versuche  über  die  Veränderlichkeit  des 
Leitungsverraögens  des  Glases  mit  der  Temperatur.  Bei  gewöhnlichem  Natron- 
kalkglas, bei  böhmischem  Glas  und  Krystallglas  läfst  sich  hiernach  der  Wider- 
stand ausdrücken  durch:         log  x  =  a  —  bt  +  ct'i. 

Bei  gewöhnlichem  Glas  von  der  Dichte  2,539  ergab  sich  der  Widerstand 
für  Icc: 

bei  +  61,20  zu        0,705  Millionen  Megohm 
„     +20        „        91,0 

17  7970  0 

Die  Gleichung  lautet  hiernach  "iogr  x  =  3,00507  —  0,052664 1  +  0,00000373 1'^. 

Hartes  böhmisches  Glas,  von  2,431  Dichte,  leitet  10  bis  15 mal  so  gut;  bei 
demselben  war :       log  x  =  1,78300  —  0,049530 (  +  0,0000711  t'l. 

Krystallglas  von  2,933  Dichte  isolirte  1000  bis  1500  mal  so  gut ;  sein  Leitungs- 
vermögen wird  erst  über  400  merkbar.  Bei  ihm  war  log  x  =  7,22370  —  0,088014  f 
+  0,00028072  «2  und  der  Widerstand  bei  46,20  und  bei  1050  bezieh.  6182  und 
11,6  Millionen  Megohm.  E—e. 

Eine  FeMerquelle  beim  Polarisiren. 

A.  Hölzer  (Berichte  der  deutschen  chemischen  Gesellschaft^  1882  S.  1932)  zeigt, 
dafs  beim  Polarisiren  eine  von  Rohrzucker  gelbliche  Färbung  der  Lösung  er- 
hebliche Fehler  verursachen  kann  und  dafs  Bestimmungen  über  das  Drehungs- 
vermögen von  Stoffen,  welche  mit  gefärbten  Lösungen  bei  Tageslicht  oder 
Lampenlicht  ausgeführt  worden  sind,  keinen  Anspruch  auf  Richtigkeit  machen 
können.  Jedenfalls  ist  es  nothwendig,  bei  allen  gefärbten  Lösungen  einen  Apparat 
mit  Lichtquelle  zu  wählen,  welcher  auch  bei  gefärbten  Lösungen  richtige  Zahlen 
liefert,  wie  dies  beim  Apparate  von  Laurent  der  Fall  ist. 

Nach  de  Montgolfier  verhält  sich  aZ)  :  «j  =  1 : 1,129,  nach  Weiß  verhält  sich 
uD  :  aj  =  1: 1,034.  Nach  Höheres  Beobachtungen  ergibt  sich  aD:  aj  bei  Tages- 
licht =  1 : 1,16010  und  aD  :  aj  bei  Lampenlicht  =  1 : 1,03239.  Diese  Zahlen  sind 
Durchschnittswerthe  von  je  120  Beobachtungen.  Es  zeigt  sich,  dafs  de  Montgolfier 
bei  Tageslicht,  Weiß  bei  Lampenlicht  beobachtet  hat.  Es  wird  nicht  möglich 
sein,  ein  festes  Verhältnifs  zwischen  «D  und  aj  (bei  Tageslicht  beobachtet) 
aufzustellen,  da  sich  Differenzen  einstellen,  wenn  die  Beleuchtung  sich  leicht 
ändert.  So  scheint  es  nicht  gleichgültig  zu  sein,  ob  der  Apparat  gegen  den 
klaren  Himmel  oder  gegen  stark  bewölkten  Himmel  oder  gegen  eine  in  einiger 
Entfernung  befindliche  Ziegelwand  gerichtet  ist. 

Verfahren  zur  Absorption  von  Salzsäure  aus  den  Feuergasen. 

Nach  H.  Precht  in  Neu-Stafsfurt  (D.  R.  P.  Kl.  12  Nr.  19769  vom  24.  Febi-uar 
1882)  wird  Salzsäure  aus  Feuergasen  durch  Knochenkohle  absorbirt,  welche 
beim  Filtriren  von  Zuckersäften  kohlensaures  Calcium  aufgenommen  hat.  Man 
breitet  sie  zu  diesem  Zweck  in  Absorptionsthürmen  auf  Horden  aus  und  berieselt 
mit  Wasser.     Die  Knochenkohle  wird   dadurch   gleichzeitig  wieder  regenerirt. 

Die  Blei-,  Silber-  und  Zinkindustrie  Deutschlands. 

Nach  Mittheilungen  von  Landsberg  im  Jahresberichte  des  Vereins  für  die  berg- 
und  hüttenmännischen  Literessen  im  Aacheittr  hiditstriebezirke  für  1881  betrug  die 
Blei-  und  Silberproduclion  Deutschlands: 
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1881 

1880 

1881 

1880 

Werk 

Blei 

t 

Glätte 
t 

Blei 

t 

Glätte 

t 

Silber 
k 

Silber 
k 

Stoiberger  Gesellschaft    .  .  . 

13  996 

49 

13  975 

17 

20  227 

20  731 

Rheinisch-Nassauische  Ges.   . 

7  200 

_. 

8  611 

— 

6  212 

9  760 

Mechernicher  Bergwerksv.     . 

22  409 

— 

20  275 

4  438 

5  948,75 

Commerner             „ 

2  362 

— 

2120 

— 

1181 

652.75 

A.  Poensgen  und  Söhne     .  . 

3189 

— 

2  900 

— 

1  381,5 

1  805,50 

Walther  Cronekh.  bei  Rosdzin 

5  489 

884 

5  258 

350 

4  056 

3  858 

Friedrichshütte  b.  Tarnowitz 

8  450 

791 

7  436 

776 

5  532 

5  865 

Rothenbacher  Hütte 

55 

270 

57 

221 

969,5 

1026 

Mansfelder  Gewerkschaft    .  . 

— 

— 

— 

59  836 

51586 

Oberharz  (Hannover)     .... 

9  428 

— 

9  727 

— 

26  385 

24  913 

Unterharz    

424 

1587 

432 

1525 

3  854 

3  392 

Emser  Hütte  (Nassau)  .... 

5  772 

180 

6  395 

55 

6  887 

6  381 

Braubacher  Hütte     

2  721 

— 

2  069 

— 

5'515 

3131 

Freiberg  (Sachsen) 

4  494 

466 

6107 

560 

39133 

44  658 

85  989 

4  227  185  362 

3  505 

185  607 

183  708 

In  den   anderen  Ländern  Europas,   namentlich 

in    Spanien   und 

England. 

hat  die  Bleiproduction  abgenommen 

und  beträgt  dieselbe  für  Europa 

i.  J.  1881 :' 

Spanien     . 

.     .     .     etwa 

120000 

Deutschland 

n 

90000 

England    .     .     . 

r> 

67000 

Frankreich    .     . 

!1 

15000 

Italien 
Griechenla 

11 

10000 
9000 

nd     ". 

Belgien 

8000 

Oesterreich    .     . 

•                 « 

6000 

Rufsland 

)j 

1500 

326500t. 

Nordamerika  lieferte  im  J.  1880  97  800t,  1881  aber  110000t,  während  in 
Europa  die  Bleiproduction  im  Ganzen  im  J.  1881  um  einige  Tausend  Tonnen 
abgenommen  hat.  Der  Verbrauch  an  Blei  hat  in  Europa  nicht  in  demselben 
Verhältnifs  zugenommen  wie  der  der  meisten  anderen  Metalle  und  wäre  es 
sehr  werthvoll  für  die  Bleiindustrie,  wenn  denselben  in  den  Fattre'schen  Accumu- 
latoren  (vgl.  1882  244  201.   246  249)   eine   neue  Absatzquelle   eröffnet  würde. 

Im  J.  1880  waren  etwa  20  Procent  des  hergestellten  Silbers  aus  ausländischen 
Erzen  gewonnen,  im  J.  1881  nur  etwa  17  bis  18  Proc.  Die  meistens  durch  den 
gröfseren  oder  geringeren  Silberbedarf  /ndiens  hei-vorgerufenen  Schwankungen 
im  Silberpreise  waren  auch  im  letzten  Jahre  gering  und  bewegten  sich  die 
monatlichen  Durchschnittspreise  für  Ik  fein  nur  zwischen  150  und  153,5  M. 
Der  Jahresdurchschnitt  betrug  152  M.,  etwa  1,50  M.  weniger  als  im  Vorjahre. 

Die  europäische  Zinkproduction  hat  in  den  J.  1874  bis  1878  jährlich  etwa 
um  10000t  zugenommen.  Im  J.  1879  trat  ein  vorübergehender  Stillstand  ein; 
doch  war  in  den  beiden  folgenden  Jahren  die  Zunahme  desto  gröfser,  so  dafs 
von  1874  bis  1881  die  jährliche  Zunahme  etwa  10000t  beträgt.  Im  J.  1881 
betrug  die  Gesammtproduction  Europas  230000t^,  die  von  Nordamerika  30000 
bis  35000t.     lOOk  Zink  kosteten  Ende  des  J.  1881  in  Breslau  32  bis  34  M. 


Zur  Herstellung  von  Leim. 

Nach  H.  Ohlert  in  Kowno,  Rufsland  (D.  R.  P.  Kl.  22  Nr.  19479  vom  21.  Juli 
1881)  werden  die  gedämpften,  getrockneten  und  gemahlenen  Knochen  in  einem 
Topf  mit  durchlöchertem  Boden  in  ein  mit  Dampfmantel  versehenes  Kochgefäfs 
gehängt.  Das  Wasser  in  demselben  erreicht  beinahe  den  oberen  Rand  des 
Seihetopfes  und  fliefst  in  diesen  über,  sobald  es  ins  Kochen  kommt;  unten  tritt 
die  Leimlösung  durch  den  durchlöcherten  Boden  wieder  aus.    Nach  genügender 
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Extraction  wird  der  Seihetopf  herausgehoben ,    sein  Inhalt    ausgewaschen    und 
die  Leimlösung  dann  aus  dem  üampfliocher  abgelassen. 

üeber  die  quantitative  Bestiminuiig  der  Proteinstoffe. 

Nach  dem  Vorschlage  von  Stutzer  {Landwirthschaftliche  Versuchsstationen^ 
1882  Bd.  27  S.  323)  wird  lg  der  zerkleinerten  Stotre,  bezieh.  Og.5  von  an  Stick- 
stofT  reichen  tiiierischen  StoflFen ,  in  einem  Becherglas  mit  einem  Gemisch  von 
Icc  Essigsäure  und  lüOcc  Alkohol  zum  Sieden  erhitzt  und  nach  dem  Erkalten 
die  Flüssigkeit  so  filtrirt ,  dai's  möglichst  geringe  Mengen  des  Unlöslichen  mit 
aufs  Filter  kommen.  Das  Filter  wird  einige  Male  mit  warmem  Alkohol  über- 
gössen, um  Essigsäure  und  gelöste  Fette  zu  entfernen,  und  zurückgestellt.  Den 
im  Becherglase  befindlichen  Rückstand  übergiefst  man  mit  lOOcc  Wasser,  er- 
hitzt zum  Sieden,  oder  erwärmt  10  Minuten  lang  im  Wasserbade  a\if  ungefähr 
900,  versetzt  die  Flüssigkeit,  nachdem  sie  halb  erkaltet  ist,  mit  0,3  bis  0g,4 
H.2Cu02t  filtrirt  nach  einigen  Minuten  das  Unlösliche  auf  das  vorhin  bereits 
benutzte  Filter,  wäscht  aus,  wodurch  alle  etwa  noch  vorhandenen  nicht  protein- 
artigen Stickstotfverbindungen  in  Lösung  gehen,  trocknet  den  Niederschlag  bei 
100  bis  1100  xmd  bestimmt  darin  den  StickstotT  durch  Glühen  mit  Natronkalk. 
Ermittelt  man  aufserdem  den  Gesammtstickstofi"  der  Probe,  so  ergibt  der  Unter- 
schied beider  Bestimmungen  die  Menge  der  nicht  proteinartigen  Verbindungen. 

Ein  Verlust  an  StickstotY  findet  bei  dieser  Bestimmung  mit  Natronkalk 
nicht  statt,  sobald  man  auf  lg  Substanz  nicht  mehr  als  0,3  bis  0g,4  Kupfer- 
hydrat anwendet. 

Ueber  Goldscliwefel. 

Masset  {Journal  de  Pharmacie  d'Anvers^  1881  S.  321)  untersuchte  mehrere 
Proben  von  Goldschwefel  und  zwar  3  aus  dem  Handel  bezogene  Proben  (I  bis 
III).  eine  nach  Vorschrift  der  belgischen  Pharmacopöe  aus  unreinem  Schwefel- 
antimon (IV),  eine  durch  Zersetzung  von  Natriumsulfantimoniat  mit  verdünnter 
Salzsäure  (V)  und  ein  mit  überschüssigem  Antimontrisulfid  hergestelltes  Prä- 
parat (VI): 

Antimonpentasulfid  .  . 
Antimontrisulfid    .     .     , 

Schwefel 

Schwefelsaures  Calcium 
Wasser  u.  dgl.  .  .  , 
Schwefelarsen    ....        —         Spur         —  —  —  — 

Gewinnung  von  Salzsäure  und  Magnesia  aus  CMormagnesium. 

Nach  Ramdohr.  Blumenthal  und  Comp,  in  Halle  (D.  R.  P.  Kl.  75  Nr.  19259 
vom  6.  September  1881)  wird  die  gereinigte  Chlormagnesiumlösung  bis  auf  40 
bis  450  B.  eingedampft,  so  dafs  sie  im  Wesentlichen  MgC1.2.6H20  enthält.  Diese 
Masse  wird  mit  4  bis  10  Proc.  Magnesit  versetzt  und  das  Gemisch  unter  Ueber- 
leitung  von  Luft  auf  Rohglut  erhitzt,  bis  die  Entwickelung  von  Salzsäure  auf- 
hört. Das  zurückbleibende,  mehr  oder  weniger  Chlor  haltige  Magnesiumoxy- 
chlorid  wird  durch  Erhitzen  mit  Wasser  in  Magnesia  und  Chlormagnesium  zerlegt. 

Zur  Kenntnifs  des  EpicMorliydrins. 

Erhitzt  man  nach  J.  v.  Hoermann  {Berichte  der  deutschen  chemischen  Gesell- 
schaft., 1882  S.  1542)  Epichlorhydrin  mit  Anilin  1  bis  2  Stunden  lang  auf  etwa 
1200,  so  erhält  man  das  chlorwasserstoffsaure  Salz  einer  schwachen  Base,  welche 
mit  Chloranil  oxydirt  einen  blauvioletten  Farbstotf  gibt.  1  Mol.  Anilin  ver- 
bindet sich  jedoch  auch  mit  2  Mol.  Epichlorhydrin  und  das  entstehende  Re- 
actionsproduct,  welches  ebenfalls  aus  dem  chiorwasserstoffsauren  Salze  einer, 
wie  es  scheint,  tertiären  Base  besteht,  gibt  bei  der  Oxydation  einen  blauvioletten 
Farbstolf  von  grofsem  Glänze.  Wie  Anilin  verhalten  sich  die  Homologen  des- 
selben und  zwar  werden  mit  dem  Eintritt  von  Methylgruppen  mehr  reinblaue 


I 

II 

III 

IV 

V 

VI 

48,60 

18.30 

37,23 

25,20 

63,10 

37,23 

19,50 

7.40 

13,87 

10,10 

28.50 

34,29 

25,50 

17,10 

33,60 

63,00 

4,30 

21.30 

— 

55,00 

8,60 

— 

— 

— 

6,40 

2,20 

6.70 

1.70 

4.10 

7.18 

348  Kleinere  Mittlieiluiigen. 

Nuancen  erhalten.  Orthotoluidin  gibt  ein  roth-,  Xylidin  aber  ein  griinstichiges 
Blau.  Das  schönste  griinstichige  Blau  wurde  durch  Oxydation  der  Verbindung 
aus  2  Mol.  Epichlorhydrin  und  1  Mol.  Paratoluidin  erhalten. 

Die  erhaltenen  Producte  zeigen  vollkommen  das  Ansehen  wahrer  Farbstoffe, 
lebhaften  Kupferbronzeglanz  bei  Wasserlöslichkeit.  Obwohl  ihre  Darstellung 
keine  besonderen  Schwierigkeiten  bieten  würde,  so  sind  sie  doch  technisch 
nicht  verwerthbar,  da  sie  sich  in  kochendem  Wasser  zersetzen ,  und  ist  es  auf 
keine  Weise  gelungen,  beständige  Producte  zu  erhalten. 

Uel)er  NapMocliiiioiitoMd. 

Die  Einwirkung  von  Salpetrigsäure  auf  ^(?-Naphtochinontoluid  geht  nach 
TL  Zinke  (Berichte  der  deutschen  chemischen  Gesellschaft^  1882  S.  1970)  wie  bei 
dem  entsprechenden  ^-Anilöd  am  besten  in  Gegenwart  von  Essigsäure  vor  sich, 
kann  indessen  auch  in  essigsaurer  Lösung  mit  salpetrigsaurem  Kalium,  ja 
selbst  in  essigsaurer  Lösung  mit  einigen  Tropfen  rauchender  Salpetersäure 
ausgeführt  werden.  Die  Zusammensetzung  der  aus  Essigsäure  krystallisirenden 
rothen  Nadeln  entspricht  der  Formel  C34E2'2N406.  Bei  der  Reduction  mit  Kalium- 
bisulfit entsteht  eine  blaue  Verbindung,  C34H.2,;N404 ,  welches  mit  Essigsäure- 
anhydrid ein  gelbes  Tetracetylderivat,  C42H35N40g,  gibt. 

Durch  O.iydation,  am  besten  mit  Salpetersäure  in  essigsaurer  Lösung, 
werden  der  blauen  Verbindung  4  Wasserstoffatome  entzogen  und  es  entsteht 
eine  gelbrothe  Verbindung,  welche  wie  die  blaue  in  Wasser  unlöslich  ist  und 
aus  Essigsäure  leicht  schön  in  Nadeln  krystallisirt  erhalten  werden  kann.  Der 
Schmelzpunkt  liegt  bei  260  bis  2650.  Die  Zusammensetzung  entspricht  der 
Formel  C34H.22N4O4. 

Verfahren  zur  Herstellung  von  Crocemscharlacli- und  Croceingelb. 

Nach  Angabe  der  Farbenfabriken  vorm.  F.  Bayer  und  Comp,  in  Elberfeld 
(D.  R.  P.  Kl.  22  Nr.  18  027  vom  18.  März  1881)  erhält  man  durch  Sulfurirung  des 
^-Naphtols  bei  möglichst  niedriger  Temperatur  neben  der  bereits  bekannten 
noch  eine  zweite  isomere  Monosulfosäure,  welche  sich  von  jener  dadurch  unter- 
scheidet, dafs  das  Natriumsalz  in  Alkohol  sehr  leicht  löslich  ist  und  dafs  die- 
selbe Nitroproducte  liefert.  100k  ^-Naphtol  werden  möglichst  rasch  in  200k 
Schwefelsäure  von  660  eingetragen,  wobei  die  Temperatur  50  bis  600  nicht 
überschreiten  darf.  Durch  Behandlung  der  Natriumsalze  mit  Alkohol  werden 
die  beiden  Sulfosäuren  von  einander  getrennt.  Das  leicht  lösliche  Salz  gibt 
mit  Diazoverbindungen  echte  gelbrothe  Farbstoffe. 

Zur  Herstellung  des  Croceinscharlachs  werden  50k  Amidoazobenzolmono- 
sulfosäure  mit  Salzsäure  und  Natriumnitrit  diazotirt.  Die  Diazobenzolsulfosäure 
bringt  man  in  eine  Lösung  von  75k  ^-Naphtol-a-Sulfosäure  in  5001  Wasser  und 
140k  lOprocentigem  Ammoniak: 

C6H4<N2.C6H4.N2.C1  +  CioH6<g^'^^^^  -f  2NH3 

—  O    T\      ^^  SO3.NH4  p.yT 

-  ^H4<N.,.C6H4.N2.CioH6<^^^^^  -f  NH4CI. 

Wendet  man  statt  der  Sulfosäure  freies  Amidoazobenzol  an,  so  zeigt  der 
Farbstoff  einen  etwas  gelberen  Ton.  Die  Homologen  des  Amidoazobenzols 
liefern  blaurothe,  Diazobenzol  und  Homologe  rothgelbe  Farbstoffe,  a-Diazonaph- 
talin  einer  blaurothen,  /9-Diazonaphtalin  einen  ziegelrothen  Farbstoff. 

Die  neue  ^-Naphtolsulfosäure  gibt  mit  50  procentiger  Salpetei'säure  bei  40 
bis  500  Nitroproducte,  deren  Alkalisalze  in  Wasser  leicht  lösliche  und  schön 
gelbe  Farbstoffe  sind. 


Verlag  der  J.  G.  Cotta'schen  Ruchhandlung  in  Stuttgart. 
Druck  von  Gebrüder  Kröner  in  Stuttgart. 
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Mit  Abbildungen  auf  Tafel  2o. 
(Patentklasse  14.     Schlufs    des    Berichtes   S.  303   dieses   Bandes.) 

Fig.  1  und  2  Taf.  25  zeigen  nach  dem  Engineering  and  Mining  Journal^ 
1882  Bd.  33  S.  222  eine  Maschine  der  Westitighouse  Machine  Company  in 
New- York.  Dieselbe  hat  nur  zwei  Dampfcylinder.  In  einem  dritten 
zwischen  beiden  etwas  geneigt  stehenden  und  mit  ihnen  zusammenge- 
gossenen Cyhnder  ist  ein  Kolbenschieber  angebracht,  welcher  beide  Cy- 
liuder  steuert.  Der  Dampf  tritt  bei  M  ein  und  gelangt  durch  die  Höhlung 
zwischen  den  beiden  Kolbentheilen  k  abwechselnd  in  die  Ringkanäle  p 
und  pi ,  von  denen  der  obere  in  den  einen ,  der  untere  in  den  anderen 
Cylinder  führt.  Der  Austritt  des  Dampfes  aus  den  Cylindern  erfolgt 
zum  grofsen  Theil  durch  die  mittleren  Oeffnungen  e,  welche  von  den 
Kolben  in  ihrer  tiefsten  Stellung  frei  gelegt  werden,  und  den  Ringkanal  E. 
Die  Oeffnungen  e  werden  allerdings  gleich  nach  der  Bewegungsumkeh- 
rimg wieder  geschlossen;  doch  dürfte  ihre  Anordnung  wegen  der  schnell 
stattfindenden  Entlastung  der  Kolben  recht  zweckmäfsig  sein.  Der  nach 
Schlufs  der  Oeffnungen  e  in  den  CyHndern  verbleibende  Dampf  mufs  durch 
die  Kanäle  p  und  p^  entweichen.  Bei  N  wird  das  Ausströmrohr  ange- 
schlossen. Der  Kreuzkopf  J  der  Schieberstange  ist  wie  bei  Fig.  2  kolben- 
förmig. Der  Voreilwinkel  des  Excenters  und  die  Deckungen  des  Kolben- 
schiebers sind  so  grofs  genommen,  dafs  die  Cylinder  nur  ^j^  bis  '^j^  Füllung 
erhalten. 

Bemerkenswerth  ist,  dafs  die  Cylinderdeckel  wie  die  Kolben  Höh- 
lungen zum  Schutz  gegen  die  Wärmeverluste  erhalten  haben,  während 
die  Cylinder  ungemantelt  sind.  Bei  dem  geringen  Kolbenhub  der  Ma- 
schinen scheint  diese  Einrichtung  gerechtfertigt  zu  sein.  Weniger  em- 
pfehlenswerth  dagegen  dürfte  die  Schmiervorrichtung  sein.  Der  untere 
Theil  des  kastenförmigen  Gehäuses  wird  mit  Wasser  gefüllt  und  auf 
diesem  eine  Oelschicht  ausgebreitet.  Beim  Gange  der  Maschine  peitschen 
nun  die  Kurbeln  G  mit  ihren  Gegengewichten  x  und  das  Excenter  mit 
den  Gegengewichten  o  das  Wasser  und  Oel  zu  Schaum,  welcher  bis  in 
die  Cylinder  hineinspritzt  und  eine  Schmierung  fast  sämmtlicher  beweg- 
licher Theile,  soweit  sie  nicht  direkt  in  die  Flüssigkeit  eintauchen,  be- 
wirkt. Auch  die  langen,  schlank  kegelförmigen  Wellenhälse  H  sollen 
von  innen  aus  genügend  geschmiert  werden,  so  dafs  die  Schmierbüchsen  f 
überflüssig  werden.  Die  aus  schmiedbarem  Eisengufs  hergestellten  Kurbel- 
stangen mit  ihren  Köpfen,  die  Excenterstange  und  der  Excenterring  sind 
hohl,  um  den  Schmierstoff,  welcher  durch  kleine  Klappen  w  eindringen 
kann,  nach  den  oberen  Zapfen  zu  leiten.  Der  Schieber  und  die  Kolben 
sollen  ferner  noch  dadurch  Schmierung  erhalten,  dafs  durch  eine  kleine 
Pumpe  Oel  in  das  Dampfrohr  eingespritzt  wird. 

Dingler's  polyt.  Journal  Bd.  2i6  Nr.  8.  188J/1V.  24 
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Einen  grofsen  Vortheil  gewährt  die  in  dem  Kasten  vorhandene 
Wassermasse,  nämlich  den,  dafs  sie  eine  bedeutende  Wärmemenge  in 
sich  aufzunehmen  vermag  und  ein  Heifslaufen  der  Theile  daher  unmög- 
lich schemt.  Dagegen  wird  der  Widerstand,  welchen  sie  bei  hoher  Um- 
laufzahl den  Kurbeln  bietet,  einen  nicht  unbeträchtlichen  Theil  der  ge- 
leisteten Arbeit  vernichten.  Eine  andere  Eigenthümlichkeit  dieser  Ma- 
schine ist,  dafs  die  Achsen  der  Cylinder  nicht  durch  die  Kurbelwelle 
gehen  (vgl.  Fig.  2),  so  dafs  die  geschränkte  Schubkurbel  vorliegt.  Hier- 
durch wird  zunächst  erreicht,  dafs  beim  Niedergang  der  Kolben  die  Kur- 
beln etwas  mehr  als  einen  Halbkreis  beschreiben,  beim  Aufgang  dafür 
etwas  -weniger.  Da  die  Kurbeln  um  180"  gegen  einander  versetzt  sind, 
so  kann  der  eine  Kolben  nicht  genau  auf  dem  todten  Punkt  stehen,  wenn 
der  andere  auf  dem  todten  Punkt  steht.  Es  ist  also  ein  Anlassen  ohne 
Weiteres  immer  möglich.  Ferner  weicht  die  Kurbelstange  beim  Nieder- 
gang, wenn  der  Kolben  durch  den  Dampfdruck  belastet  ist,  weniger  von 
der  Cylinderachse  ab;  die  senkrecht  gegen  die  Cj'lindei'wand  gerichtete 
Componente  des  Kolbendruckes  fällt  also  kleiner  aus  als  beim  Aufgang, 
wenn  der  Kolben  leer  geht.  Da  indessen  bei  sehr  schnell  laufenden 
Maschinen  der  von  der  Beschleunigung  der  hin  und  her  gehenden  Massen 
(Kolben  und  Kurbelstange)  herrührende  Druck  gTöfser  werden  kann  als 
der  auf  den  Kolben  wirkende  Dampfdruck,  so  bleibt  es  fraglich,  ob 
durch  den  letztgenannten  Umstand  ein  Vortheil  erreicht  wird. 

Eine  andere  Klasse  von  Kleindampfmaschinen  bilden  die  von  Peter 
Brotherhood  eingeführten Dreicylindermaschinen,  bei  welchen  die  Cylinder- 
achsen,  unter  120^  gegen  einander  geneigt,  in  einer  Ebene  liegen.  Sie 
sind  ebenfalls  einfach  wirkend  und  mit  Trunkkolben  versehen;  die  drei 
Kurbelstangen  greifen  an  einer  gemeinschaftlichen  Kurbel  an  (vgl.  die 
Maschinen  von  Brotherhood  und  Hardhvjham  1873  207  ""  177  und  1874 
213  *  272  und  von  Whitehcad  1881  239  "  11).  Gegenüber  den  vorher  be- 
schriebenen haben  diese  Anordnungen  den  Vorzug,  dafs  die  auftretenden 
Kräfte  alle  in  einer  Ebene  wirken,  dafs  nur  eine  Kurbel  nöthig  ist  und 
die  Wellenlager  enger  zusammenrücken,  die  Welle  folglich  w^eniger  be- 
ansprucht wird.  Die  Verbesserungen  beschränken  sich  hauptsächlich  auf 
die  Steuerung. 

Fig.  3  bis  6  Taf.  25  zeigen  zunächst  eine  neue  Steuerung  von 
P.  Brotherhood  in  Paris  ("'D.  R.  P.  Nr.  16  726  vom  1.  Juni  1881).  Als 
Steuerorgan  dient  ein  gleichmäfsig  mit  der  Welle  B  rotirender  Hahn  F, 
welcher  die  Gestalt  eines  hohlen  Ringes  von  rechteckigem  Querschnitt 
hat.  Derselbe  ist  genau  zwischen  zwei  parallele  Ebenen  eingepafst,  in 
welchen  sich  in  gleichen  Abständen  je  drei  OefTnungen  Ci  befinden.  Je 
zwei  gegenüber  liegende  derselben  sind  durch  einen  Ringkanal  verbun- 
den, von  dem  der  nach  dem  äufseren  Ende  eines  Cylinders  führende  Ein- 
ström- und  Ausströmkanal  a  ausgeht.  Der  hohle  Ringkörper  selbst  ist 
durch  eine  Scheidewand  v  in  zwei  Kammern  getheilt.    Die  eine  ist  nach 
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aufsen  offen  (bei  Sj),  die  andere  nach  innen.  Durch  erstere  strömt  der 
Dampf  ein,  durch  letztere  aus,  zu  welchem  Zweck  in  den  beiden  Stirn- 
wänden die  Oeffnungen  s^  mid  d  vorhanden  sind,  welche  abwechselnd 
vor  die  Kanalöffnungen  Cj  treten.  Da  alle  gegenüber  liegenden  Oeff- 
nungen im  Hahnkörper  wie  im  Hahugehäuse  genau  gleich  grofs  sind 
und  ersterer  am  ganzen  äufseren  Umfang  von  Dampf  umgeben  ist,  so  ist 
nach  keiner  Richtung  hin  ein  Ueberdruck  vorhanden,  der  Hahnkörper 
demnach  vollständig  entlastet.  Ein  einseitiger  Druck  ist  nur  durch  die 
Centrifugalkraft  bei  ungleicher  Vertheilung  der  Massen  möglich.  An- 
sätze C[  am  Gehäuse  verhindern  eine  seitliche  Verschiebung.  Die  Mit- 
nahme des  Hahnkörpers  erfolgt  durch  die  Arme  6,  welche  genügend 
Spielraum  haben,  um  jede  Klemmuug  zu  verhüten.  Der  Regulator  G 
(Fig.  3,  5  und  6)  mit  zwei  prismatisch  geführten  Gewichtstücken  g  wirkt 
auf  einen  cylindrischen  Drosselschieber  Ä,  welcher  in  das  Dampfzuström- 
rohr  S  eingeschaltet  ist. 

Um  den  Füllungsgrad  von  Hand  verändern  zu  können,  soll  die  in 
Fig.  7  veranschaulichte  Einrichtung  benutzt  werden.  Die  Hahnwelle  B 
besteht  hier  aus  zwei  Theileu,  von  denen  der  eine  in  der  Längsrichtung 
verschiebbar  und  mit  dem  andern  hohlen  Theil  durch  Nuth  und  Feder 
gekuppelt  ist.  Die  Mitnehmer  b  sind  auf  ein  steiles  Gewinde  des  ver- 
schiebbaren Theiles  aufgesetzt,  so  dafs  bei  der  Verschiebung  desselben 
mittels  Handhebels  h  eine  Verdrehung  des  Hahnes  gegen  die  Kurbelwelle 
statttlndet.  Hierdurch  wird  dann  sowohl  Anfang,  wie  Ende  der  Einströ- 
mung und  der  Ausströmung  in  gleichem  Sinne  geändert. 

Eine  Vorrichtung  zur  Umsteuerung  der  Maschine  ist  in  Fig.  8  bis 
11  Taf.  25  dargestellt.  An  dem  Hahugehäuse  ist  ein  Cy linder  mit  ein- 
gesetzter Hülse  befestigt,  in  welcher  sich  ein  Doppelkolben  ;?  verschieben 
läfst.  Durch  denselben  wird  je  nach  seiner  Stellung  entweder  .der  Ring- 
kanal iV,  mit  N'i  und  N^  mit  dem  Aufsenraum  N^  oder  umgekehrt  iVj 
mit  N2  und  N^  mit  N^  verbunden.  An  den  mittleren  Ringkanäl  N.y 
schliefst  sich  das  Einströmungsrohr  S  (Fig.  9)  an,  von  dem  Raum  N^ 
geht  das  Ausströmungsrohr  D  aus  (Fig.  8),  N^  steht  mit  dem  den  Hahn 
umgebenden  Ringkanal  S2  in  Verbindung  (Fig.  10)  und  iV^  mit  dem 
Innenraum  D^  (Fig.  11).  In  der  gezeichneten  Stellung  wird  demnach 
der  Dampf,  wie  in  Fig.  3,  von  aufsen  in  den  rotirenden  Hahnkörper 
eintreten  und  nach  innen  ausströmen.  Bei  der  entgegengesetzten  Stellung 
des  Kolbenschiebers  p  findet  dagegen  die  Einströmung  innen,  die  Aus- 
strömung aufsen  statt.  Die  Umstellung  von  p  wird  durch  die  Maschine 
selbst  besorgt,  sobald  das  Schraubenrad  M^  welches  für  gewöhnlich  leer 
mitläuft,  angehalten  oder  gebremst  wird. 

Bei  der  in  Fig.  12  und  13  Taf.  25  nach  Engineering^  1882  Bd.  33 
S.  521  abgebildeten  Maschine  von  /.  James  in  London  sind  wie  bei  der 
Maschine  von  Wliilehead  (1881  239 """  11)  cjlindrische  Schieber  s^  bis  Sg 
zur  Steuerung  benutzt,  welche  jedoch  in  anderer  Weise  bewegt  werden. 
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Jeder  Schieber  ist  durch  eine  Gelenkstange  mit  dem  Kolben  des  Nach- 
barcylinders  verbunden;  er  wird  daher  einwärts  geschoben,  wenn  dieser 
Kolben  auswärts  geht,  und  umgekehrt,  jedoch  mit  sehr  abweichender  Ge- 
schwindigkeit. Der  Schieber  bewegt  sich  schnell  in  der  Nähe  des  inneren 
tödten  Punktes  (vgl.  $2%  langsam  aber  in  der  Nähe  der  äufsersten  Stellung 
(vgl.  S3).  Dies  ist  in  so  fern  ungünstig,  als  die  Eröffnung  und  der  Ab- 
schlufs  des  Einströmkanales  verhältnifsmäfsig  langsam  geschieht.  Der 
Dampf  gelangt  durch  den  Ringraum,  welcher  von  dem  mittleren  dünneren 
Theil  der  Schieber  frei  gelassen  wird,  in  die  Cylinder.  Der  Abschlufs 
des  Dampfes  erfolgt,  wenn  auf  Voröffnen  verzichtet  wird,  etwa  bei  3|^  des 
Hubes.  Will  man  Voröffnen  haben,  so  findet  die  Absperrung  noch 
später  statt. 

Für  eine  schnelle  Ausströmung  des  Dampfes  ist  in  gleicher  Weise 
wie  bei  Westinghouse  (Fig.  1  Taf.  25)  dadurch  gesorgt,  dafs  die  Kolben 
kr,  und  ftß ,  wenn  sie  der  Kurbelwelle  am  nächsten  sind ,  Oefinungen  in 
der  Cylinderwand  freilegen  (vgl.  Fig.  13  und  in  Fig.  12  hinter  Äj  punktirt 
angedeutet),  durch  welche  der  gröfste  Theil  des  Dampfes  entweicht. 
Der  zurückbleibende  Theil  strömt  durch  die  hohlen  Schieber  der  Länge 
nach  hindurch.  Etwa  bei  '/g  Hub  des  Kolbenrückganges  wird  der  Cylinder- 
kanal  abgesperrt.  Es  findet  also  eine  ganz  günstige  Compression  statt. 
Die  Kurbelstangen  sind  verhältnifsmäfsig  lang  (=5  mal  Kurbelradius). 
Bei  einer  anderen  Anordnung  sind  die  Schieberschubstangen  an  die 
Schubstangen  der  Hauptkolben  angehängt,  wodurch  ein  schnelleres  Oeffnen 
und  Schliefsen  der  Einströmkanäle  zu  erreichen  ist.  Whg. 


Welbb's  Neuerung  an  Locomotiven. 

Mit  Abbildung. 

Ein  neues  Locomotivsystem  ist  von  dem  bekannten  englischen  In- 
genieur F.  W.  Webb^  Direktor  der  grofsartigen  Werke  zu  Crewe  in  England 
(London  and  Northwestern  Railroad)^  ausgedacht  und  bereits  bei  einer 
Eilzugmaschine,  wofür  es  sich  speciell  eignet,  zur  Anwendung  gebracht 
worden.     Die  betreffende   Maschine,  welche   man   beim   ersten  Anblick 


eine  zweifach  gekuppelte  Eilzugmaschine  (mit  Laufachse)  nennen  möchte, 
hat  thatsächlich  statt  eine  Treibachse  deren  zwei,  welche  sar  nicht  mit 
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einander  verbunden  sind  und  somit  auch  keine  Kuppelstange  erfordern. 
Die  vordere  Treibachse,  welche  vor  der  Feuerbüchse  liegt,  ist  in  der 
Mitte  zu  einer  Treibkurbel  ausgekröpft,  auf  welche  ein  vorn  unter  dem 
Rauchkasten,  in  der  Mittellinie  der  Maschine,  liegender  Cylinder  arbeitet, 
während  die  zwei  in  gewöhnlicher  Weise  aufserhalb  der  Langträger  an- 
gebrachten Cylinder  auf  die  den  hinteren  Treibrädern  eingeprefsten  Treib- 
zapfen einwirken.  Letztere  sind  unter  90^  gegen  einander  versetzt,  um 
in  jeder  Stellung  ein  Anfahren  der  Maschine  zu  ermöglichen,  während 
die  vordere  Treibachse  eine  ganz  beliebige  Stellung  zur  hinteren  Achse 
annehmen  kann  und  auch  zweifellos  in  Folge  wechselnden  Rädergleitens 
nach  und  nach  alle  erdenkliehen  Stellungen  einnehmen  wird.  In  Folge 
dessen  mufs  selbst^'erständlich  jede  Treibachse  ihre  besondere  Steuerung 
besitzen,  welche  entweder  durch  gewöhnliche  Excenter,  oder  durch  einen 
an  die  Treibstangen  angehängten  Lenkermechanismus  (wie  Brown  ^  Joy 
u.  A.)  besorgt  wird.  Das  Vorhandensein  von  3  Cjlinderu  legt  selbst- 
verständlich die  Anwendung  des  Compoundsystemes  nahe,  das  ja  auch 
bei  genügend  grofsen  Zwischenkammern  von  den  wechselnden  relativen 
Kurbelstellungen  nicht  wesentlich  beeinflufst  wird.  Es  ist  jedoch  auch 
das  direkte  Arbeiten  aller  drei  Cylinder  vorgesehen  und  der  Hauptnach- 
druck der  neuen  Erfindung  auf  das  Wegfallen  der  Kuppelstange  gelegt, 
welche  bei  grofsen  Rädern  stets  sehr  lang  wird  und  bei  auf  sergewöhnlichen 
Geschwindigkeiten  am  ehesten  Veranlassung  zu  Brüchen  geben  kann. 

Thatsächlich  liegt  jedoch  hierin  kein  unüberwindlicher  Anstand,  wie 
das  dauernde  Bewähren  gut  construirter  Kuppelstangeu  bis  zu  2800°^°^ 
Länge  gezeigt  hat,  und  somit  kein  zwingender  Grund,  die  aufser  den 
übrigen  Complicationen  specieU  in  den  doppelten  Steuerungen  liegenden 
Uebelstände  des  neuen  Systemes  anzunehmen.  Dasselbe  ist  im  Deutschen 
Reich  unter  Kl.  20  •■■  Nr.  19  257  vom  4.  August  1881  ab  patentirt. 

Wn. 


L.  de  Cambiaire's  Dampferzeuger  für  Dampfstrafsenwagen. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  26. 

Der  in  Fig.  5  bis  10  Taf.  26  dargestellte  Dampferzeuger  von  L.  de  Cam- 
biaire  in  Lavaur,  Frankreich  ("D.  R.  P.  Kl.  13  Nr.  10699  vom  29.  Au- 
gust 1879)  besteht  der  Hauptsache  nach  aus  einer  Anzahl  enger  Schlangen- 
röhren, einem  kleinen  cylindrischen  Oberkessel  und  ein  paar  weiteren 
Gufseisenröhren ,  welche  die  Verbindung  zwischen  dem  Kessel  und  den 
Schlangenröhren  herstellen.  Die  letzteren  sind  nach  Kegelspiralen  ge- 
wunden und  in  4  Gruppen  zu  je  3  Röhren  angeordnet.  Die  Röhren  einer 
Gruppe  liegen  auf  demselben  Kegelmantel  und  die  4  Röhrenkegel  sind 
so  in  einander  gesteckt,  dafs  zwischen  den  Röhren  genügend  Raum  für 
das  Hindurchströmen  der  Heizgase  bleibt.     Jede  Röhrengruppe  ist  oben 
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mit  einem  Rohrstutzen  g  verbunden,  auf  dessen  Umfang  die  Röhrenmün- 
dungen gleichmäfsig  vertheilt  sind.  Die  Stutzen  g  enthalten  Einsätze 
(vgl.  Fig.  6),  durch  welche  das  eintretende  Dampf-  und  Wassergemisch 
nach  oben  abgelenkt  wird.  Die  unteren  Enden  der  Schlangenröhren 
sind  in  Stutzen  h  und  h^  befestigt,  welche  in  das  gegabelte  Rohr  e  ein- 
geschaltet sind.  Dieses  steht  oben  durch  einen  Stutzen  c  mit  dem  Ober- 
kessel in  Verbindung  und  ist  unten  mit  einem  Schlammsammler  versehen. 
Das  Speisewasser  wird  in  den  Oberkessel  eingeführt,  welcher  sammt  dem 
zweischenkeligen  Rohre  e  aufserhalb  des  Feuerraumes  liegt,  fliefst  in  e 
nieder  und  kehrt,  zum  gröfsten  Theil  in  Dampf  verwandelt,  durch  die 
Schlangenröhren  in  den  Kessel  zurück.  Wegen  der  lebhaften  Verdampfung 
in  den  engen  Röhren  wird  auch  ein  aufserordentlich  schneller  Umlauf 
des  Wassers  hervorgerufen  werden,  wodurch  das  Reinbleiben  der  Röhren 
begünstigt  wird. 

Bemerkenswerth  ist  die  Regulirung  der  Speisung.  Die  hierzu  die- 
nende Vorrichtung  ist  aus  Fig.  7,  9  und  10  ersichtlich.  Ein  kugelför- 
miger Schwimmer  T,  welcher  zum  Schutz  gegen  die  Wallungen  der 
Wasseroberfläche  in  einem  kleinen  durchlöcherten  Gehäuse  in  dem  Ober- 
kessel untergebracht  ist,  steht  mit  einem  Kugelventil  W  in  Verbindung, 
in  dessen  Gehäuse  das  Speisewasser  eingeleitet  wird.  Sobald  mithin 
der  Wasserstand  eine  gewisse  Höhe  erreicht  hat,  wird  die  Kugel  W  nach 
oben  abschliefsen ,  dagegen  unten  eine  kleine  Oeffnung,  welche  durch 
den  Stift  s  verschlossen  war,  frei  machen.  Durch  diese  OetTnung  kann 
jedoch  nur  ein  kleiner  Theil  des  von  der  Speisepumpe  geförderten 
Wassers  in  den  Kessel  eintreten.  Es  würde  mithin,  da  die  Pumpe  fort- 
während arbeiten  soll,  bald  in  dem  Speiserohr  ein  gefährlicher  Druck 
eintreten  können,  wenn  dies  nicht  durch  eine  besondere  Vorkehrung 
verhindert  würde,  welche  in  Fig.  10  dargestellt  ist.  In  der  Verlängerung 
des  Pumpencylinders  ist  ein  etwas  weiterer  Cylinder  c^  mit  einem  frei 
darin  beweglichen  Kolben  d  angebracht,  zu  welchem  der  Dampf  durch 
das  Rohr  e^  Zutritt  hat.  Der  Kolben  verschliefst  in  der  gezeichneten 
tiefsten  Stellung  die  Mündung  fj  eines  den  Cylinder  Cj  mit  dem  Saug- 
rohr verbindenden  Rohres  grj.  Steigt  aber  die  Pressung  in  dem  Druck- 
rohr über  den  Druck  im  Kessel,  so  wird  der  Kolben  d  gehoben  und  der 
gröfste  Theil  des  angesaugten  Wassers  gelangt  dann  durch  ^j  wieder  in 
das  Saugrohr  zurück.  Auf  diese  Weise  kann  der  Wasserstand  im  Kessel 
dauernd  auf  einer  bestimmten  Höhe  gehalten  werden. 

Der  mit  Chamottemasse  ausgekleidete  Feuertopf  f  kann  behufs  Re- 
gulirung der  Feuerung  mit  Hilfe  eines  Zahnstangengetriebes  (vgl.  Fig.  7 
und  8)  von  Hand  gehoben  und  gesenkt  werden.  Das  auf  der  Kurbel- 
welle s  befindliche  Triebrad  iv  ist  mit  zwei  zugespitzten  Zapfen  versehen, 
welche  durch  die  Schraubenfeder  Sj  in  entsprechende  Vertiefungen  des 
einen  Lagers  v  eingedrückt  werden  und  dadurch  den  an  der  Zahnstange 
hängenden  Feuertopf  in  einer  bestimmten  Höhe  halten.    Will  man  den- 
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selben  heben  oder  senken,  so  mufs  man  die  Kurbelwelle  so  weit  zurück- 
ziehen, dafs  die  Zapfen  frei  werden.  Der  Aschentopf/)  ist  an  den  Feuer- 
topf angenietet  und  mit  einem  verschiebbaren  durchlöcherten  Ringe  r  zur 
Regulirung  des  Luftzutrittes  versehen. 

Der  Dampferzeuger  ist  nach  der  Patentschrift  hauptsächlich  für 
Dampfwagen  bestimmt,  welche  auf  jedem  fahrbaren  Wege  benutzt  wer- 
den können,  dürfte  aber,  sofern  er  sich  überhaupt  brauchbar  erweist, 
auch  für  beliebigen  Zwecken  dienende  Kleindampfmaschinen  geeignet 
sein.  Die  engen  gewundenen  Röhren  haben  allerdings  den  Uebelstand, 
dafs  sie  nicht  gereinigt  werden  können.  Wenn  jedoch,  wie  hier,  eine 
sehr  lebhafte  Strömung  in  denselben  stattfindet,  so  mögen  sie  namentlich 
bei  Verwendung  von  weichem  reinem  Wasser  doch  ziemlich  lange  brauch- 
l)ar  bleiben  und  können,  wenn  nöthig,  leicht  ausgewechselt  werden. 


Keller  und  Binzegger's  pneumatische  Pumpe. 

-Mit  Abbildungen  auf  Tafel  26. 

Die  Uebertragung  einer  Kraftleistung  durch  geprefste  Luft  ist  von 
Keller  und  Binzegger  in  sehr  geschickter  Weise  zum  Betriebe  von  Pumpen 
benutzt  worden.  Die  hierzu  dienende  Einrichtung,  welche  in  Fig.  11 
bis  17  Taf.  26  nach  der  Revue  industrielle,  1882  S.  234  dargestellt  ist, 
besteht  aus  zwei  Haupttheilen,  nämlich  der  zum  Zusammenpressen  der 
Luft  dienenden  Pumpe  und  der  eigentlichen  Wasserhebevorrichtung. 
Beide  Theile  können  in  beliebiger  Entfernung  von  einander  aufgestellt 
werden  und  sind  durch  enge  biegsame  Röhren  mit  einander  zu  ver- 
binden. 

Fig.  11  bis  13  zeigen  die  Luftverdichtungspumpe,  aus  einem  kleinen 
Cvlinder  und  einem  darüber  liegenden  Ventilgehäuse  bestehend.  Dieselbe 
kann  von  Hand  oder  durch  Maschinenkraft  getrieben  werden.  Die  ver- 
dichtete Luft  wird  durch  das  Rohr  h  nach  der  Wasserhebevorrichtung 
geleitet,  welche  in  den  Fig.  14  bis  17  veranschauhcht  ist.  Zwei  Cylinder 
f  und  m,  welche  in  das  Wasser  versenkt  werden,  sind  durch  je  zwei 
Röhren  mit  einem  Steuergehäuse  verbunden.  Auf  dem  Boden  der  Cy- 
linder befinden  sich  die  Saugklappen  p  und  unter  diesem  Siebe  zur  Ver- 
hinderung des  Eindringens  fester  Körper.  In  der  Zwischenwand  der 
beiden  m  einem  Stück  gegossenen  Cylinder  sind  Kanäle  g  ausgespart 
(vgl.  Fig.  15  und  17),  welche  unten  oberhalb  der  Saugklappen  (der  eine 
in  /",  der  andere  in  ?n)  münden  und  oben  in  das  gemeinschaftliche  Druck- 
rohr h  führen.  Zwei  Kugeln  bilden  die  Druckventile.  Innerhalb  der 
Cylinder  sind  Schwimmer  i  und  q  an  die  unteren  Enden  der  tief  in  die 
Cylinder  hinabreichenden  Röhren  /bezieh,  l^  drehbar  angehängt,  welche  in 
der  gezeichneten  gehobenen  Lage  die  unteren  Mündungen  dieser  Röhren 
verschliefsen.     Das    Steuergehäuse    wird    gebildet    aus    einem    kleinen 
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Cylinder  d  und  zwei  sich  beiderseits  anschliefsenden  weiteren  Cylindern  c, 
welche  mit  d  eine  gemeinschaftliche  Achse  haben.  In  diesen  Cylindern 
befinden  sich  vier  starr  mit  einander  verbundene  Kolben,  welche  einen 
Steuerschieber  bilden. 

Die  durch  die  Röhre  b  zugeleitete  geprefste  Luft  tritt  in  der  Mitte  des 
Cylinders  d  zwischen  den  beiden  kleinen  Kolben  ein  und  gelangt  bei  der 
in  Fig.  16  gezeichneten  Stellung  der  Kolben  durch  die  Röhre  e  in  den  Cy- 
linder /",  welcher  mit  Wasser  gefüllt  zu  denken  ist.  Dasselbe  wird  durch 
die  Luft  verdrängt  und  entweicht  durch  Kanal  g  und  das  Steigrohr  //. 
Wenn  in  Folge  dessen  der  Wasserspiegel  in  f  so  tief  gesunken  ist,  dafs 
der  vScliAvdmmer  i  fällt  und  die  Mündung  des  Rohres  l  frei  gibt,  so  dringt 
die  geprefste  Luft  durch  das  letztere  hinter  den  Kolben  des  linken  Cy- 
linders c  und  schleudert  den  Steuerschieber  in  die  Stellung  Fig.  14.  Die 
geprefste  Luft  wird  dann  durch  das  Rohr  e^  in  den  Cylinder  m  geführt. 
Die  Druckventile  der  Luftpumpe  sind  hiernach  stets  gleichmäfsig,  der 
Förderhöhe  des  Wassers  entsprechend,  belastet.  Die  in  dem  Cylinder  f 
enthaltene  geprefste  Luft  entweicht  bei  der  Stellung  Fig.  16  des  Steuer- 
schiebers in  den  zwischen  den  kleinen  und  den  grofsen  Kolben  befindlichen 
Raum  n,  von  dem  die  enge  Röhre  o  ausgeht.  Dieselbe  mündet  oberhalb 
der  Saugventile  in  das  Ventilgehäuse  der  Luftpumpe  (vgl.  Fig.  13  und  15), 
so  dafs  die  aus  f  entweichende  geprefste  Luft  wieder  in  den  liuftpumpen- 
cylinder  und  zwar  hinter  den  Kolben  eintritt.  Dabei  fällt  aber  die  Span- 
nung der  sich  wieder  nach  und  nach  ausdehnenden  Luft  in  /",  bis  die 
Saugklappen  p  sich  öffnen  und  das  Wasser  den  Cylinder  f  wieder  an- 
füllt. Sinkt  dann  die  Spannung  beim  Saugen  der  Luftpumpe  unter  den 
Atmosphärendruck,  so  öffnet  sich  das  Kugelventilchen  r  (Fig.  15)  und 
läfst  frische  Luft  zuströmen. 

Die  Pressung  oberhalb  der  Saugventile  der  Luftpumpe,  folglich  auch 
die  nöthige  Arbeitsleistung,  ist  nach  Obigem  veränderlich.  Nach  der  Um- 
stellung des  Steuerschiebers  ist  diese  Pressung  am  gröfsten,  die  aufzu- 
wendende Arbeit  also  gering;  sie  fällt  dann  allmählich  bis  auf  den 
äufseren  Luftdruck,  bei  welchem  der  zu  überwindende  Kolbendruck  den 
gröfsten  Werth  erreicht.  Würde  gar  kein  Verlust  durch  Undichtig- 
keiten u.  dgl.  stattfinden,  so  brauchte  auch  keine  frische  Luft  zuzu- 
strömen. Die  Pumpe  würde  immer  mit  derselben  Luft  arbeiten  und 
oberhalb  der  Saugventile  würde  der  Atmosphärendruck  erst  im  Augen- 
blicke der  Umsteuerung  eintreten.  In  dem  Räume  n  herrscht  nach  dem 
Gesagten  vor  Umstellung  des  Schiebers  ebenfalls  Atmosphärenspannung. 
Damit  die  Umsteuerung  sicher  vor  sich  gehe,  mufs  durch  feine  Boh- 
rungen o.  dgl.  dafür  gesorgt  sein,  dafs  vor  der  Umsteuerung  auch  hinter 
den  grofsen  Kolben  in  den  Cylindern  c  sich  der  Atmosphärendruck 
herstelle. 

In  der  angeführten  Quelle  sind  die  folgenden  Mafse  angegeben: 
Durchmesser  der  Luftpumpe  95°i"\  Hub  derselben  120°iin,  Durchmesser 
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der  Cylinder  f  und  m  180'""%  der  Steuerey linder  c  und  d  50  bezieh. 
30mm^  äufserer  Durchmesser  des  Druekrohres  h  42'"'",  der  Röhren  e,  e^ 
lOmni,  der  Röhren  /,  /j  20'^i"^  und  der  Verbindungsröhren  h  und  o  nur 
gnim,  —  Die  Einrichtung  wird  in  vielen  Fällen  mit  Vortheil  Verwendung 
finden  können. 


H.  Richter  und  Paschke's  nasser  Luftcompressor. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  26. 

Beim  Entwurf  einer  künstlichen  Ventilation  für  die  sächsische  Stein- 
kohlengrube Bockwa-Hohndorf  Vereiuigtfeld  bei  Lichtenstein,  wozu  eine 
minutliche  Menge  von  20cbm  gesunder,  durch  Wasser  direkt  gekühlter 
Luft  angenommen  war,  stellte  sich  der  damalige  Grubendirektor  H.  Ricfder 
(jetzt  auf  dem  v.  .4r/u"nrschen  Kohlenwei-ke  zu  Planitz  in  Sachsen)  in 
Anbetracht  des  Umstandes,  dafs  die  Anwendung  nasser  Compressoren 
aus  der  Maschinenfabrik  Humboldt  in  Kalk  bei  Deutz  unbequeme  Ver- 
hältnisse mit  sich  gebracht  hätte,  die  Aufgabe,  eine  Einrichtung  zu  er- 
sinnen, welche  direkte  und  innigere  Berührung  zwischen  Luft  und  Wasser 
erlaubt,  das  kalte  Speisewasser  in  der  Compressionsperiode  aufnimmt, 
grofse  Kolbengeschwindigkeiten,  also  relativ  kleine  Abmessungen  der 
einzelnen  Theile  gestattet  und  bei  alledem  durch  die  Wasserfüllung  den 
schädlichen  Raum  im  Compressionscyliiader  gleich  Null  liefert. 

Unter  Zugrundelegung  dieser  Forderungen  entstand  die  in  Fig.  1 
Taf.  26  in  ihren  Principien  veranschaulichte  Construction ,  welche,  wie 
Professor  H.  Uiideutsch  zu  Freiberg  in  der  Oesterreichischen  Zeitschrift 
für  Berg-  und  Hüitemvesen^  1882  S.  51  mittheilt,  als  eine  einfache 
Abänderung  des  Harzer  Wettersatzes  betrachtet  werden  kann,  a  ist 
ein  mit  Wasser  vollständig  gefüllter  vertikaler  Cj^linder,  in  welchem 
sich,  durch  die  Stopfbüchse  b  abgedichtet,  das  Plungerrohr  c  auf-  und 
abbewegt.  Letzteres  trägt  bei  d  die  Druckventile  und  über  denselben 
eine  röhrenförmige  Verlängerung  e,  welche  mit  Stopf büchsendichtung  / 
in  dem  Druckrohr  g  spielt.  Das  concentrisch  im  C^-linder  a  stehende 
Rohr  h  bildet  das  Saugrohr  und  trägt  dasselbe  am  Kopf  die  Saugventile  ?', 
welche  bei  vollständig  gesenktem  Plungerrohr  dicht  unter  den  Druck- 
ventilen d  stehen.  Steigt  das  Plungerrohr,  so  ist  Saug-,  sinkt  dasselbe, 
so  herrscht  Compressionsperiode,  während  welcher  durch  eine  kleine 
Prefspumpe  kaltes  Speisewasser  in  den  Cylinder  a  eingeführt  wird.  Der 
Ueberschufs  an  Wasser  erfüllt  das  Rohr  c  und  wird  hierauf  durch  das 
Druckrohr  g  nach  dem  Windkessel  übergeführt,  woselbst  es  von  selbst 
entweicht.     Vom  Windkessel  aus   führt  die  Windleitung   in  die  Grube. 

Wie  aus  der  Beschreibung  ersichtlich  ist,  unterscheidet  sich  der 
von  Richter  erdachte  und  vom  Maschinenfabrikanten  Paschke  in  Freiberg 
durchconstruirte  Compressor  vom  Harzer  Wettersatz   im  Wesentlichen 
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nur  durch  die  Anordnung  der  Stopfbüchse  b  und  erfüllt  der  Compressor 
im  Uebrigen  alle  gestellten  Bedingungen. 

Da  das  im  C34inder  a  befindliche  Wasser  an  der  Bewegung  des 
Kolbenrohres  nicht  theilnimmt,  so  sind  ohne  Entstehung  von  Wasser- 
stöfsen  grofse  Kolbengeschwindigkeiten  zuläfsig  und  werden  deshalb  die 
Dimensionen  und  Gewichte  klein,  wegen  der  vertikalen  Anordnung  des 
Cjlinders  und  des  Plungerrohres  auch  die  Widerstände  gering.  Da 
ferner  die  eintretende  Luft  das  gekühlte  Saugrohr  h  durchzieht,  das 
PlungeiTohr  vollständig  in  das  kalte,  im  Cy linder  a  befindliche  Wasser 
eintaucht  und  die  Luft  sowohl  durch  die  Plungerwandungen  und  durch 
die  Berührung  mit  dem  im  Cylinder  a  befindlichen  Wasser,  als  auch  in 
Folge  Durchstreichens  des  über  den  Druck  ventilen  in  dem  Rohre  e  stehen- 
den Wassers  Kühlung  erfährt,  so  ist  die  letztere  nicht  nur  der  des  Hum- 
fcoWf-Compressors  ähnlich,  sondern  wesentlich  besser. 

Die  Versuche  an  dem  liichtef sehen  Compressor  bestätigen  diese 
Annahmen  und  darf  behauptet  werden,  dafs  die  schon  hohe  zuläfsigc 
Geschwindigkeit  bei  geeigneter  Anordnung  der  Compressionscylinder  zu 
dem  Motor  noch  wesentlich  weiter  gesteigert  werden  darf,  ohne  den 
hohen  Wirkungsgrad  zu  beeinträchtigen.  Selbst  bei  grofsen  Geschwin- 
digkeiten laufen  die  Compressoren  ruhig  ohne  jedes  Geräusch  der  Ventile 
und  im  Uebrigen  mit  geringem  Kraftaufwand.  Die  Anschaffungskosten 
des  Humboldt-Com.])vessoYs  zu  dem  Richter  sthen  sollen  sich  wie  3  :  2  ver- 
halten. 

Trotz  erfolgter  Patentirung  (■'  D.  R.  P.  Kl.  27  Nr.  1139  vom  4.  November  1877) 
stellt  Undeutsch  die  Frage,  ob  eine  der  Richter  sehen  gleiche  oder  ähnliche 
Einrichtung  schon  früher  bestand.  Die  Literatur  berichtet  darüber  nichts;  es 
befand  sich  jedoch  zur  Speisung  des  Luftversuchskessels  im  Polytechnikum 
zu  Zürich  eine  von  Zeuner  und  Reuleaux  angegebene  und  von  Gebrüder  Sulzer  in 
Winterthur  ausgeführte,  auf  gleicher  Grundlage  beruhende  Luftpumpencon- 
struction,  welche  durch  Fig.  2  Taf.  26  genügend  veranschaulicht  ist.  Der  Unter- 
.schied  zynischen  dieser  und  der  Richter' sehen  Construction  besteht  nur  in  der 
A^ertauschung  der  Ventile:  d  wird  Saugventil,  i  Druckventil  und  h  das  direkt 
nach  dem  Kessel  fühi-ende  Drukrohr. 


Pellikan's  Ventilator. 

Mit  Abbildungen  auf  Talel  26. 

Bei  der  Ventilation  von  Räumen  mittels  Dunstabzugskaminen  wird 
die  Ausströmungsgeschwindigkeit  durch  verschiedene  Ursachen  dermafsen 
beeinflufst,  dafs  dieselbe  häufig  in  kurzen  Zeiträumen  wechselt.  Um  nun 
eine  gewisse  Stetigkeit  in  der  Luftabführimg  zu  bewirken,  baut  C.  0.  Pelli- 
kan  in  Wien  ("D.  R.  P.  Kl.  27  Nr.  18284  vom  20.  November  1881)  in 
den  Dunstkanal  einen  Ventilatorflügel  .ß  (Fig.  3  und  4  Taf.  26)  ein,  gegen 
welchen  die  abziehende  Luft  durch  die  OefFnung  M  der  Deckplatte  D 
nahezu  tangential  geführt  wird.  Da  die  Flügelschaufeln  aus  möglichst 
dünnen  Metall-  oder  Glimmerplatten,  oder  aus  Membranen  auf  leichten 
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Rahmen  bestehen,  so  wu-d  der  Flügel  durch  die  bewegte  Luft  leicht  in 
Drehung  versetzt.  Stärkere,  an  den  Schaufelrändern  am  äufseren  Um- 
fang angebrachte  Metallstreifen  verleihen  ihm  ein  gewisses  Beharrungs- 
vermögen, weshalb  er  auch  bei  vorübergehend  abnehmendem  Luftzug 
noch  in  Drehung  bleibt  und  dann  saugend  wirkt,  also  den  Abzug  der 
Luft  befördert. 

Aufserdem  ist  Vorsorge  getroffen,  dafs  bei  etwaigen  Rückstöfsen  aus 
dem  Dunstkamin  nicht  Staub  oder  Rufs  in  den  zu  lüftenden  Raum  dringen 
kann.  Zu  diesem  Zweck  ist  im  Ventilatorgehäuse  hinter  der  Einströ- 
mungsöffnung eine  dünne,  leicht  bewegliche  Klappe  K  angebracht,  welche 
durch  die  in  den  Dunstkanal  tretende  Luft  geöffnet  wird  und  sich  dagegen 
bei  einer  vom  Dunstkanal  ausgehenden  Rückströmung  sofort  schliefst. 
Um  den  Schlufs  der  Klappe  K  auch  willkürlich  bewerkstelligen  und  da- 
durch den  Ventilator  abstellen  zu  können,  ist  im  Ventilatorgehäuse  ein 
Winkelhebel  a  derart  angebracht,  dafs  er  die  Klappe  K  schliefst,  sobald 
die  an  seinem  kürzeren  Schenkel  befestigte  Schnur  s  angezogen  wird. 
Der  Gang  des  Flügelrades  läfst  sich  durch  eine  in  die  Deckplatte  D  ein- 
gesetzte Glasscheibe  5  beobachten. 


Hydraulische  Druckregulirvorrichtung   für  Walzwerke. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  27. 

Die  zum  Auswalzen  von  Metallen  u.  dgl.  dienenden  Walzwerke  sind 
zum  Anstellen  der  Walzen  mit  Schrauben  versehen,  deren  Muttern  in 
den  zugehörigen  Ständern  fest  gelagert  sind,  so  dafs  keine  Nachgiebigkeit 
in  dem  System  vorhanden  ist  und  im  Falle  ein  zu  dickes  oder  zu  hartes 
Walzgut  zwischen  die  Walzen  gebracht  wird,  ein  Bruch  entweder  an 
diesen,  oder  an  den  Ständern  erfolgen  mufs.  Würden  an  die  Stelle  der 
Schrauben  durch  hydraulischen  Druck  bewegte  Kolben  angebracht,  so 
würde  dieser  Uebelstand  beseitigt  sein ;  es  erscheint  aber  äufserst  schwierig, 
die  Zuströmung  des  Wassers  zu  beiden  Cylindern  ganz  gleichmäfsig  zu 
bewirken,  und  sind  hierzu  vielmehr  Schrauben  mit  gemeinschaftlicher 
Bewegung  vorzuziehen. 

Eine  Vereinigung  beider  Systeme  bringt  nun  C.  Sachs  in  Würzburg 
C^D.  R.P.  Kl.  49  Nr.  18451  vom  20.  September  1881)  in  Vorschlag.  Bei 
der  Construction  Fig.  1  und  2  Taf.  27  trägt  jeder  der  beiden  Walzen- 
ständer an  der  Stelle  der  Druckschraube  in  einem  hydraulischen  Cylinder  A 
einen  Kolben  Ä,  der  mittels  Schraube  C  und  Mutter  D  an  der  Brücke  E 
aufgehängt  ist,  welche  auf  dem  Ständer  ruht.  Die  Mutter  D  ist  in  E 
drehbar  und  trägt  das  Kegelgetriebe  F,  welches  mit  dem  Handrad  J  be- 
wegt wird,  so  dafs  hierdurch  ein  gleichmäfsiges  Heben  und  Senken  der 
Kolben  B  hervorgebracht  ^verden  kann.  Um  hierbei  ein  dieser  Bewegung 
des  Kolbens  B  entsprechendes  Füllen   oder  Entleeren  des  Cylinders  A 
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zu  erzielen,  ist  das  Ventil  K  angebracht,  welches  in  dem  Wasserbehälter  L 
steht  und  dessen  Kegel  durch  eine  Spiralfeder  mit  schwachem  Druck 
nach  oben  gehalten  wird,  so  dafs  beim  Niedergang  des  Kolbens  B  die 
Abnahme  des  Druckes  in  A  ein  Oeffnen  desselben  und  somit  ein  Nach- 
saugen von  Wasser  bewirkt.  Damit  beim  Aufziehen  des  Kolbens  das 
Wasser  durch  dasselbe  Ventil  entweichen  kann,  ist  der  Hebel  M  ange- 
bracht, durch  welchen  der  Arbeiter  den  Ventilkegel  mit  einer  Hand  nieder- 
drückt, während  er  mit  der  anderen  das  Handrad  /  bewegt.  Durch  die 
in  der  bekannten  Weise  an  Hebeln  nach  oben  wirkenden  Gegengewichte, 
deren  Druck  die  Stangen  N  auf  die  Lager  übertragen,  ward  die  Ober- 
walze nach  oben  gehoben  und  beim  Nachlassen  der  Schraube  C  bewirkt 
das  Gewicht  der  Theile  ß^  C,  D  und  F  den  Niedergang. 

Im  Falle  des  Eintrittes  eines  Wasserverlustes  während  des  Walzens 
werden  diese  Theile  gehoben  und  es  erfolgt  ein  solcher  bei  zu  hohem 
Walzendruck  dadurch,  dafs  das  Sicherheitsventil  0  sich  hebt.  Nach  er- 
folgtem Durchgang  des  zu  harten  Walzgutes  sinkt  die  Oberwalze  in  die 
vorige  Stellung  zurück,  während  das  Wasser  durch  die  Ventile  K  wieder 
in  den  Cylinder  A  einströmt.  Die  in  der  Nuth  des  Kolbens  B  gehende 
Feder  P  verhindert  das  Drehen  desselben. 

Die  beschriebene  Vorrichtung  kann  auch  an  vorhandenen  Walzenständern 
gewöhnlicher  Construction  angebracht  werden,  indem  dann  ein  hydraulischei- 
Cylinder,  wie  A^  aufgesetzt  und  durch  Schrauben  und  Zugbänder  mit  dem  Ständer 
verbunden  wird.  Die  Uebertragung  des  Druckes  von  dem  Oberlager  der  Ober- 
walze auf  den  Kolben  B  geschieht  dann  durch  einen  Bolzen ,  welcher  an  die 
Stelle  der  Druckschraube  tritt. 

Die  Sicherheit  gegen  Bruch  wird  auch  durch  die  in  Fig.  3  dargestellte  Vor- 
richtung erfüllt,  bei  welcher  der  hydraulische  Cylinder  A  entweder  am  Ständer 
angegossen,  oder  mittels  Schrauben  oder  Zugbänder  5,  wie  hier  gezeichnet,  oder 
durch  solche,  welche  den  Kopf  des  Ständers  umschlieisen,  mit  diesem  verbunden 
ist.  Der  Kolben  C  dient  als  Mutter  für  die  Schraube  D ,  welche  mittels  des 
Schneckengetriebes  F  und  der  für  beide  Ständer  gemeinschaftlichen  Achse  mittels 
Handrad  bewegt  wird.  Hierbei  ist  nur  auf  jedem  Cylinder  ein  Sicherheitsventil 
vorhanden,  welches  sich  bei  zu  starkem  Walzendruck  öffnet.  Das  Wiederfüllen 
von  Wasser  in  A  geschieht  mittels  einer  Handpumpe  oder  aus  einer  unter  Di'uck 
stehenden  Wasserleitung.  Der  Druck  der  Gegengewichte  wird  durch  Stangen  K 
auf  das  Oberlager  übertragen  und  ist  gröfser  als  das  Gewicht  der  Walze  mit 
den  Lagern  und  den  Theilen  C  und  D,  so  dafs  beim  Heben  und  Senken  der 
Walze  durch  die  Schrauben  D  stets  ein  gleichmäfsiger  Druck  in  A  herrscht. 

In  den  dargestellten  Formen  sind  die  Vorrichtungen  zum  Reguliren  des 
Walzendruckes  speciell  für  solche  Walzen  geeignet,  welche  in  den  Zwischenpausen 
des  Walzprozesses  zur  Erzielung  der  Abnahme  nachgestellt  werden;  dieselbe 
kann  aber  auch  an  solchen  angebracht  werden,  welche  fest  gelagert  sind,  und 
es  ist  hierzu  die  Construction  Fig.  3  besonders  geeignet,  da  liier  an  Stelle  des 
Schneckengfitriebes  F  nur  für  den  Angriff  eines  Schraubenschlüssels  eine  Ein- 
richtung zu  treffen  ist. 

Aufser  in  den  bereits  beschriebenen  Anordnungen  können  die  hj'draulischen 
Druckregulirvorrichtungen  für  Walzen  auch  an  der  Stelle  der  Brechtöpfe  an- 
gebracht werden,  wie  in  Fig.  4  und  5  Taf.  27  bei  A  dargestellt  ist;  es  können 
dieselben  an  den  Druckschrauben  B  aufgehängt  werden ,  so  dafs  sie  die  auf- 
und  niedergehende,  nicht  aber  die  drehende  Bewegung  mitmachen.  Durch  die 
Kupferrohre  C  stehen  die  hydraulischen  Cylinder  A  mit  je  einem  hydraulischen 
Accumulator  D  in  Verbindung.  Der  in  diesen  vorhandene  Druck  entspricht 
dem  Maximal  walzendruck,  der  auf  je  einem  Kolben  (in  A)    ausgeübt  werden 
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kann.  Ist  ein  zu  walzendes  Stück  zu  stark  oder  zu  hart,  so  dals  derselbe  über- 
schritten werden  würde,  so  tritt  Wasser  aus  ^  in  D  über  und  infolge  des  Nieder- 
ganges der  Kolben  in  A  wird  der  normale  Druck  wieder  hergestellt.  Nach  dem 
Durchgang  des  Walzgutes  tritt  das  W^asser  wieder  in  A  zurück. 

Das  Auswalzen  dünner  Bleche  aus  sogen.  Platinen  oder  vorgewalzten  Blechen 
kann  mittels  dieser  Vorrichtung  geschehen,  indem  beim  Beginn  die  Walzen 
bis  zum  Berühren  auf  einander  geschraubt  werden.  Dieselben  heben  sich  dann 
bei  jedem  Stich  so  weit  von  einander,  dafs  stets  mit  dem  Maximaldnick  ge- 
arbeitet wird.  Das  Anstellen  der  Walzen  mittels  der  Schrauben  B  und  des 
Handrades  E  in  den  Zwischenpausen  lallt  also  hierbei  fort.  Um  ein  ungleich- 
mäfsiges  Heben  der  beiden  Walzenenden  zu  verhüten,  sind  die  beiden  hydrau- 
lischen Kolben  der  Accumulatoren  D  durch  die  Hebel  R  und  Äj  mit  einander 
verbunden,  deren  Achsen  S  mit  je  zwei  Zugstangen  T  und  Bolzen  U  mit  der 
Fundamentplatte  V  verbunden  sind.  Die  Rohre  C  derselben  können  auch  durch 
das  Rohr   W  mit  einander  in  Verbindung  gesetzt  werden. 

Der  hydraulische  Cylinder  A  ist  in  Fig.  6  im  Querschnitt  dargestellt.  Der 
zweitheilige  Ring  F  dient  zur  Befestigung  desselben  an  der  Schraube  B.  Der 
Ring  G  ist  an  den  Cylinder  A  angeschraubt  und  dient  zur  Begrenzung  des 
Hubes  des  Kolbens  H.  Der  Lederstulp  J  wird  durch  einen  Sprengring  K  ge- 
halten, so  dafs  im  Inneren  des  Cylinders  keine  Schrauben  zur  Anwenduno-  g-e- 
langen.  "  ^ 

Die  Einrichtung  des  hydraulischen  Accumulators  zeigt  Fig.  10.  Der  hohe 
Wasserdruck  wird  in  dem  kleinen  Cylinder  D  durch  den  auf  den  gröfseren 
Kolben  L  wirkenden  Dampf-  oder  Luftdruck  erzeugt.  Um  ersteren  auch  bei 
wechselnder  Dampfspannung  stets  gleichmäfsig  zu  erhalten,  wird  entweder  in 
die  Dampfzuleitung  ein  Druckregulii-ventil  eingeschaltet,  so  dafs  im  Cylinder  M 
stets  dieselbe  Spannung  herrscht,  oder  es  werden  mehrere  Dampfkolben  oder 
mehrere  hydraulische  Kolben  über  einander  angewendet,  welche  nach  Bedarf  in 
Wirkung  versetzt  werden. 

Zur  Belastung  des  Accumulatorkolbens  in  D  kann  an  Stelle  des  Dampfkolbens 
auch  eine  Feder  treten;  die  Anwendung  grofser  Gewichtsmassen  dagegen  wäre 
ungünstig,  weil  diese  den  plötzlichen  Uebertritt  des  Wassers  aus  A  in  D  be- 
hindern würden.  Es  ist  nun  noch  in  Betracht  zu  ziehen,  dafs  bei  den  oben 
beschriebenen  Walzen  von  Feinblech  mit  geschlossenen  Walzen  nach  jedem 
Durchgang  die  gehobene  Walze  durch  den  Rücktritt  des  Wassers  von  D  nach  A 
mit  grofser  Geschwindigkeit  heruntergetrieben  und  dadurch  einen  heftigen  Stofs 
auf  die  untere  Walze  oder  auf  die  Lagerung  und  die  Ständer  ausüben  würde 
wenn  erstere  nach  unten  fest  auf  letztere  abgestützt  wäre.  Hiergegen  werden 
Vorkehrungen  getroffen  durch  Anbringung  des  Regulirungskörpers  (Fig.  7  und  8) 
an  dem  Accumulator  D  (Fig.  10).  Durch  den  Wechsel  der  Bewegung  des 
Wassers  von  A  nach  D  und  umgekehrt  wird  der  Cylinder  N  hin-  und  herge- 
worfen. Derselbe  hat  eine  mittlei^e  Bohrung  0  und  mehrere  äufsere  Bohrungen  P. 
Kommt  das  Wasser  von  A  nach  D,  so  hat  N  die  durch  Fig.  8  dargestellte 
Stellung  eingenommen  und  sämmtliche  Bohrungen  sind  geöffnet,  während  um- 
gekehrt nur  die  mittlere  den  Durchgang  gestattet  (Fig.  7)  und  somit  eine  zu 
grofse  Beschleunigung  des  Falles  der  Oberwalze  durch  den  hydraulischen  Druck 
nicht  stattfinden  kann.  Dieser  Regulirungskörper  kann  auch  durch  Anwendung 
einer  Lederklappe  Q  (Fig.  9)  hergestellt  werden.  Die  mittlere  Oeffnung  beündet 
sicli  m  dem  Stift  Ä,  während  der  Boden  S  eine  grofse  Zahl  Bohrungen  enthält 
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Mit  Abbildungen  auf  Tafel  27. 

Zum  Flanschen  von  Blechplatten  hat  G.  Piedboeuf  bereits  im  J.  1871 
eine  Prefsmaschine  (vgl.  1871  200*  349)  angegeben,  auf  welcher  die  auf 
eine  ringförmige  Matrize  aufgelegte,    vorher   erhitzte   Blechtafel    durch 
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den  Druck  eines  hydraulisch  angetriebenen  Prefskopfes  umgebördelt  durch 
die  Matrize  getrieben  wird.  Die  Maschine  von  Brüder  Brown  (vgl.  1880 
237  ■'•'  26)  arbeitet  nach  gleichem  Princip  und  ähnlich  ist  die  eine  der  in 
Fig.  11  und  12  Taf.  27  skizzirten  Maschinen,  wie  sie  von  Fielding  und 
Platt  in  Gloucester  nach  Engineering^  1881  Bd.  32  S.  138  gebaut  werden. 

Die  Maschine  Fig.  11  weist  in  so  fern  ein  abweichendes  Arbeits- 
verfahren auf,  als  die  Flansche  der  Kreisplatte  nicht  auf  einmal,  sondern 
nach  und  nach  niedergebogen  wird.  Zu  diesem  Behufe  wird  die  im 
Drehblock  G  eingespannte  Blechtafel  über  die  entsprechend  kreisförmige 
Unterlage  F  gelegt  und  der  Blechrand  durch  den  niedergeschobenen 
hydraulischen  Prefskolben  C  festgeklemmt,  worauf  der  zweite  ent- 
sprechend geformte  Kolben  D  den  vorstehenden  Rand  niederbiegt.  Ist 
das  Blech  auf  solche  Weise  ringsum  gebördelt,  so  wird  mittels  eines 
dritten  horizontalen  Kolbens  K  der  Rand  möglichst  sauber  fertig  ge- 
prefst,  wobei  das  Stück  jF  als  Ambos  dient. 

Zur  Herstellung  der  Kopfplatte  für  Dampfdome  u.  dgl.  werden  die 
beiden  Kolben  C  und  D  gekuppelt  (vgl.  Fig.  12  Taf.  27)  und  mit  einer 
geeigneten  Prefsplatte  M  als  Patrize  versehen,  welche  in  dem  ünter- 
theil  N  ihre  Matrize  findet.  Es  drücken  dann  die  vereinigten  Kolben  CD 
das  eingelegte  Elech  in  seine  Form,  während  der  horizontale  Kolben 
aufser  Thätigkeit  gesetzt  wird.  In  diesem  Falle  hat  die  Maschine,  wie 
oben  gesagt,  die  Einrichtung  der  älteren  Pressen  von  Piedboeuf. 


Greenwood's  Hobelmaschine  für  kreisförmig  gekrümmte 

Arbeitsflächen. 

Mit  Abbildungen  im  Text  und  auf  Tafel  27. 

Maschinen  zur  Bearbeitung  kreisförmig  gekrümmter,  auf  der  Dreh- 
bank nicht  herzustellender  Flächen  sind  schon  lange  im  Gebrauch.  Für 
Steuerungscoulissen  werden  z.  B.  sowohl  Shapiug-,  als  Stofs-  und  Hobel- 
maschinen verwendet  (vgl.  1873  207  "''363);  doch  verlangen  dieselben, 
dafs  der  Krümmungsmittelpunkt  der  Fläche  innerhalb  des  Arbeitsbereiches 
liegt.  J.  H.  Greenwood  hat  nun  einen  Hilfsapparat  zu  einer  gewöhn - 
Heben  Hobelmaschine  construirt  für  Flächen,  welche  nach  Kreisbögen 
von  sehr  grofsen  Radien  gekrümmt  sind.  Dieser  eigenartige  Apparat, 
welcher  sowohl  convexe,  als  concave  Flächen  zu  hobeln  gestattet,  ist 
nach  Oppermanns  Portefeuille  cconomique^  1882  S.  86  in  Fig.  13  bis  16 
Taf.  27  veranschaulicht. 

Das  Arbeitstück  wird  auf  dem  Hobeltisch  in  einem  Spannstock  B 
befestigt,  dessen  Backen  C  mittels  der  Schraube  K  angezogen  werden 
kann.  B  ist  in  den  Zapfen  O  an  zwei  Wangen  der  Platte  A  aufge- 
hängt.   Um  die  Lage  des  Arbeitstückes  beliebig  verändern  bezieh,  das- 
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selbe  genau  einstellen  zu  können,  ist  die  Platte  A  auf  der  unter  ihr 
liegenden  Grundplatte  F  drehbar  um  den  Bolzen  H  angeordnet  und  kann 
durch  Schrauben,  welche  in  der  kreisförmigen  Nuth  /  schleifen,  fest- 
gespannt werden.  Der  Meifsel  macht  nur  die  Schaltbewegung,  während 
das  Arbeitstück  unter  ihm  mit  dem  Hobeltisch,  auf  welchem  der  be- 
schriebene Einspanuapparat  festgeschraubt  ist,  hin-  und  hergeschoben 
wird,  wobei  der  Spannstock  B  eine  schwingende  Bewegung  um  die 
Zapfen  O  ausführt.  Die  wiegende  Bewegung  des  Arbeitstückes  wird 
durch  eine  neben  dem  Hobeltisch  am  Gestell  angebrachte  Führungs- 
schiene G  hervorgerufen,  indem  längs  derselben  eine  mit  dem  Spann- 
stock B  verbundene  Klaue  P  gleitet. 

Steht  die  Schiene  G  horizontal,  so  wird  das  Arbeitstück  ohne  Dreh- 
bewegung unter  dem  Meifsel  vorbeigehen,  also  nach  einer  Ebene  be- 
arbeitet werden;  wird  sie  aber  schräg  gestellt,  indem  man  sie  um  den 
Zapfen  E  (Fig.  13)  dreht,  so  schneidet  der  Stahl  nach  einem  convexen 
oder  concaven  Kreisbogen,  je  nach  der  Lage  der  Schiene.  Der  Winkel, 
unter  welchem  sie  geneigt  ist,  bestimmt  den  Krümmungsradius,  wobei 
ein  kleinerer  Winkel  einem  gröfseren  Radius  entspricht.  Bei  Bearbei- 
tung ebener  Flächen  kann  die  Schiene  G  entfernt  werden;  doch  ist 
dann  für  genau  horizontale  Einstellung  des  Spannstockes  B  zu  sor- 
gen. Dies  geschieht  mit  Hilfe  eines  Bolzens  J,  welcher  vorgebohrte 
Löcher  in  den  entsprechenden  Wangen  von  A  und  B  verbindet.  Endlich 
ist  noch  ein  Getriebe  M  voi-gesehen,  welches  den  Support  B  um  die 
Achse  0  aufkippen  kann,  wenn  dies  bei  Ausarbeitung  von  Ecken  er- 
wünscht wird. 

Um  die  Bewegung  des  Werkstückes  zur  Anschauung  zu  bringen, 
ist  in  nachstehender  Textfigur  der  Spannstock  als  Linie  0  P  mit  dem 


->- 


darauf  liegenden  Werkstück  in  4  Stellungen  gezeichnet;  während  der 
Drehzapfen  0  des  Spannstockes  sich  horizontal  in  der  Richtung  des 
Pfeiles  verschiebt,  gleitet  die  Klaue  P  an  der  als  einfache  Linie  gezeich- 
neten Schiene  G  entlang.  Wenn  der  Kreis,  nach  welchem  die  Ober- 
fläche des  Arbeitstückes  gekrümmt  ist,  in  jeder  Lage  von  O  P  durch  die 
festliegende  Meifselspitze  geht,  so  mufs  diese  noth wendigerweise  das 
Werkstück  nach  diesem  Kreise  bearbeiten.  Dafs  in  Folge  der  genannten 
beiden  Bewegungen  des  Supportes  ein  kreisförmiger  Schnitt  des  Stichels 
entsteht,  wird  in  unserer  Quelle  näher  bewiesen. 
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Wilke's  combinirte  Maschine  zur  Radfabrikation. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  27. 

Die  in  Fig.  17  bis  20  Taf.  27  gezeichnete  Maschine  von  E.  Wilke 
in  Berlin  C^D.  R.  P.  Kl.  38  Nr.  18638  vom  4.  December  1881)  dient  zum 
Bohren  und  Stemmen  der  Löcher  in  die  Nabe  und  in  die  Felge,  sowie 
zum  Fräsen  der  Felgenzapfen  an  die  Speichen. 

Die  Werkzeuge  werden  auf  dem  Ende  der  Spindel  D  aufgesetzt, 
welche  durch  die  eine  Kurbel  E  eine  rotirende,  durch  die  zweite  Kurbel  G 
aber  unter  Vermittelung  der  Kurbelstange  /  und  der  Hülse  K  eine  hin- 
und  hergehende  Bewegung  erhält,  wenn  für  letzteren  Fall  der  Riegel  F 
in  die  Nuth  der  Spindel  D  eingeschoben  wird.  Wird  die  Kurbel  E  ge- 
dreht und  gleichzeitig  die  Kurbel  G  vor  und  zurück  gedrückt,  so  wird 
die  Spindel  D  sowohl  rotiren,  als  auch  vor  bezieh,  zurück  gehen. 

Die  Arbeitstücke  werden  auf  dem  vertikal  verstellbaren  Support  N 
entsprechend  befestigt.  Für  die  Einarbeitung  der  Speichenlöcher  in  die 
Nabe  ist  der  mit  dem  Support  fest  verbundene  sogen.  Sturzsteller  L  von 
Werth,  welcher  die  Richtung  des  Stechbeitels  gegen  die  Nabenachse  re- 
gulirt,  da  die  Löcher  schräg  in  die  Nabe  einzustemmen  sind.  Für  die 
richtige  Theilung  der  Löcher  dient  die  Theilscheibe  Q. 

Bei  der  Bearbeitung  der  Nabe  (Fig.  17)  wird  der  in  Nuthen  des 
Arbeitstisches  verschiebbare  Bock  R  als  Widerlager  benutzt;  derselbe 
ist  für  jede  Höhe  einstellbar.  Bei  dem  Fräsen  der  Felgenzapfen  an  die 
Speichen,  welche  vor  Beginn  dieser  Arbeit  in  die  auf  dem  Support  N 
sitzende  Nabe  eingeführt  sind,  wird  der  Bock  H  zwischen  den  Support 
und  den  Spindelkasten  C  eingeschoben,  um  hier  den  Speichen  ein  sicheres 
Auflager  zu  bieten.  Werden  die  Felgen  gebohrt,  so  wird  eine  zur  Auf- 
nahme derselben  passend  gestaltete  Klemmzwinge  (vgl.  Fig.  19  und  20) 
auf  dem  Support  angeordnet. 

Soll  nun  gebohrt  oder  gefräst  werden,  so  wird  der  Riegel  F  aus- 
gerückt und  die  Kurbel  E  mit  der  rechten  Hand  gedreht,  die  Kurbel  G 
mit  der  linken  Hand  in  der  Richtung  des  Pfeiles  vorgedrückt.  Zum 
Stemmen  ist  der  Riegel  F  einzurücken  und  die  Kurbel  G  zu  drehen,  so 
dafs  diese  ihre  rotirende  Bewegung  mittels  der  auf  der  Spindel  D  lose 
sitzenden  Hülse  K  in  eine  hin-  und  hergehende  der  Spindel  D  mit  dem 
Werkzeug  verwandelt. 

Diese  Maschine  gestattet  somit  die  wichtigsten  Arbeiten  des  Stell- 
machers ohne  wesentlich  umständliche  Umstellung  der  Werkzeuge  und 
Arbeitsvorrichtungen  vorzunehmen.  Mg. 
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Frühliiig's  Profllzeichner  für  Schienen. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  26. 

Gegenüber  den  verschiedenen  älteren  Profilaufnahniapparaten,  bei 
denen  durch  Feststellung  einer  Anzahl  von  Taststiften  gewisse  charak- 
teristische Punkte  des  Schienenpi-ofiles  bestimmt  wurden,  welche  dann 
erst  auf  Papier  zu  übertragen  und  auf  Verbindungslinien  zu  einem  Bilde 
des  Protiles  zu  ergänzen  waren,  zeigt  der  von  O.  Frühling  in  Bromberg 
(*D.  R.  P.  Kl.  42  Nr.  16065  vom  28.  November  1880)  angegebene  Apparat 
entschiedene  Vorzüge.  Derselbe  ist  so  construirt,  dafs  er:  1)  das  zu 
untersuchende  Profil  an  allen  seinen  Punkten  der  Messung  unterzieht  und 
direkt  in  vei-gröfsertem  Mafse  aufzeichnet-^  2)  bei  späteren  Messungen  ge- 
stattet, den  Schienenkopf  immer  wieder  genau  an  derselben  Stelle  zu 
untersuchen;  3)  zum  Zweck  des  Vergleiches  jede  Messung  auf  zwei  ein  für 
alle  Mal  bestimmte  und  festliegende  Achsen  bezieht  und  4)  sowohl  bei 
Quer-  wie  bei  Langschwellen-Oberbau  verwendbar  ist. 

Der  in  Fig.  18  und  19  Taf,  26  dargestellte  Profllzeichner  besteht  aus 
vier  Haupttheilen :  der  Kreisführung,  dem  Schieber,  der  Schreibtafel  und 
dem  Gestell.  Die  Kreisführung  a  hält  den  Schieber  b  und  zwingt  ihn, 
bei  jeder  Bewegung  der  kreisförmigen  Bahn  zu  folgen,  deren  Mittelpunkt 
im  Kreuzungspunkt  der  beiden  angenommenen  Achsen  liegt.  In  dem 
Schieber  b  bewegt  sich  in  einer  Vertikalführung  s  der  Taststift  e  und  mit 
diesem  ist  durch  ein  Gelenk  verbunden  der  um  den  Zapfen  o  drehbare 
Schreibstift  f.  Eine  auf  die  Hülse  des  Schreibstiftes  f  drückende  Feder  g 
hat  das  Bestreben,  den  Taststift  e  immer  nach  unten  und  also  an  den 
Schienenkopf  anzudrücken.  Bei  der  Bewegung  des  Schiebers  in  der 
Kreisführung  folgt  der  Taststift  c  von  Punkt  zu  Punkt  stetig  der  Coutur 
des  Schienenkopfes  und  bewegt  somit  den  Schreibstift  auf  und  ab.  Der 
Schreibstift  f  sitzt  in  einer  Hülse  verschiebbar  und  wird  durch  eine 
Schraubenfeder  beständig  gegen  das  auf  der  Schreibtafel  c  befestigte 
Papierblatt  n  angedrückt.  Soll  der  Schreibstift  aufser  Berührung  mit 
dem  Papiere  gebracht  werden,  so  wird  er  in  seine  Hülse  zurückgeschoben 
und  durch  einen  Bajonnetverschlufs  gehalten.  Das  Gestell  d  umgibt  die 
Schiene  bügelartig  und  ist  mit  der  Kreisführung  durch  Schrauben  ver- 
bunden; es  trägt  die  Sehreibtafel  c  und  ist  mit  Handhaben  q^  qy  versehen. 

Damit  der  Apparat  stets  wieder  an  dieselbe  Stelle  gesetzt  werden 
kann,  hat  derselbe  3  stellbare  und  mit  Theilung  versehene  Fufsspitzen  />, 
die  in  Körnerpunkte  eingesetzt  werden,  welche  vorher  nach  einer 
Schablone  eingesehlagen  worden  sind.  Es  ist  der  gröfseren  Sicherheit 
wegen  (bei  etwaigem  Verziehen  der  Schienen)  vortheilhaft,  auch  noch 
den  Anfang  und  Endpunkt  der  aufzunehmenden  Proülcurve  durch  ent- 
sprechende Körnerpunkte  x,  y  zu  bezeichnen.  C.  Bd. 
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Ohnesorge's  verstellbares  Curvenlineal. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  27. 

Ein  von  n'.  Ohnesorge  in  Stralsund  (*D.  K.P.  Kl.  42  Nr.  18611 
vom  2.  September  1881)  construirtes  verstellbares  Curvenlineal  ist  in 
Fig.  22  und  23  Taf.  27  dargestellt.  Ein  elastisches  Band  L  ist  an  beiden 
Enden  an  zwei  Backen  F,  F^  fest  eingespannt.  Diese  Backen  sind  auf 
dem  geraden,  genügend  steifen  Lineal  S  verschiebbar,  gleichzeitig  aber 
um  die  Zapfen  a,  a^  der  Scheiben  Ä,  Z^,  welche  die  Verschiebung  ver- 
mitteln ,  drehbar  angeordnet.  Die  Entfernung  von  JT  zu  iTi ,  sowie  die 
Stellung  der  Backen  F,  Fj  gegen  die  Scheiben  K^  K^  kann  durch  An- 
ziehen der  Klemmschrauben  bei  a,  Oj   fixirt  werden. 

Zum  Zeichnen  beliebiger,  auch  S-förmiger  Curven,  welche  durch  ein- 
zelne Punkte  gegeben  sind,  sucht  man  mittels  Probiren  die  Achsenent- 
fernung o,  a^,  sowie  die  Stellungen  von  Fund  F,,  bei  welchen  das  Lineal 
sich  der  Curve  auf  eine  möglichst  grofse  Länge  anschliefst,  und  stellt 
die  Curve  durch  Anziehen  der  Klemmschrauben  fest.  Soll  ein  Kreis 
von  bestimmtem  Radius  gezeichnet  werden,  so  stellt  man  die  Hülse  von  K^ 
auf  den  entsprechenden  Strich  der  Skala  von  5,  die  Backen  F  und  Fj 
auf  die  Theilstriche  der  Skalen  von  K  und  K^  ein,  welche  den  gesuchten 
Radius  anzeigen. 


Neuerungen  an  Gummlliaut-Pantograplien. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  27. 

An  den  für  den  Buntdruck  bisher  gebräuchlichen  Gummihaut-Panto- 
graphen von  Seitz  (vgl.  1880  238  *  213)  hat  Carl  Pieper  in  Altona 
C*D.  R.  P.  Kl.  15  Nr.  18594  vom  8.  November  1881)  eine  Neuerung  an- 
gebracht, welche  ein  bequemeres  und  rascheres  Handhaben  des  Apparates 
erlaubt.  Während  bisher  die  Ränder  der  Gummihaut  durch  eine  grofse 
Zahl  von  Schrauben  festgehalten  wurden,  deren  Lösung  umständlich  ist, 
wendet  Pieper  zu  diesem  Zwecke  ebenso  viele  Federklammern  an,  welche 
durch  einen  einfachen  Fingerdruck  gelöst  werden  können.  Auf  dem 
unteren  Theil  a  der  Klammer  (Fig.  21  Taf.  27)  ist  eine  Blattfeder  h  ge- 
nietet, welche  das  um  den  Zapfen  z  drehbare  Messer  c  gegen  die  Gummi- 
haut drückt  und  zwar  um  so  kräftiger,  je  stärker  die  Haut  gespannt 
ist.  Ein  Druck  auf  das  obere  Ende  des  Messers  c  genügt  zur  Lösung 
der  Verbindung. 

Für  denselben  Pantographen  gibt  Pieper  eine  Presse  an,  welche  dem 
Apparate  eine  vielseitigere  Verwendung  bei  genauerer  Arbeit  sichern 
soll.  An  Stelle  der  Walzen,  welche  bisher  verwendet  wurden,  tritt  eine 
Schraubenpresse.    Das  Haupterfordernifs  hierbei,  dafs  der  Prefstisch  frei 
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zugänglich  bleibt,  wird  dadurch  erreicht,  dafs  die  ganze  Presse  zur  Seite 
gedreht  werden  kann.  Zu  dem  Ende  ruht  dieselbe  auf  2  Säulen,  von 
denen  die  eine  am  Rand  des  Tisches  feststeht,  die  andere,  um  einen  im 
Tische  angebrachten  Zapfen  drehbar,  in  die  Tischplatte  hineingeklappl 
werden  kann. 


Elektrische  Eisenbahnen. 

Aufser  der  in  D.  p.  J.  1881  241  *  368  und  1882  243  265  besproche- 
nen 2km,6  langen  elektrischen  Eisenbahn  Berlin-Lichterfelde  und  der  Bahn 
Charlottenburg-Spandauer  Bock  (vgl.  1882  244  462),  auf  welcher  z.  Z. 
wegen  vorzunehmender  Verbesserungen  der  elektrische  Betrieb  eingestellt 
ist,  sind  nach  der  Zeitung  des  Vereins  deutscher  Eisenbahnverwaltungen, 
1882  S.  891  noch  die  kürzlich  (1882  245  44)  erwähnte  holländische 
Linie  Zandvoort-Kostverloren  von  2km  Länge  und  seit  Kurzem  in  Nord- 
Irland  eine  Bahn  von  dem  Hafen  Bush  nach  dem  lOkm  von  diesem  ent- 
fernten Fabriksviertel  Bush  Mills  hinzugekommen.  Concessionirt  oder 
im  Bau  begritTen  sind  folgende  elektrische  Bahnen:  1)  Mödling-Vorder- 
brühl  2km,5.  2)  Bei  Wiesbaden  etwa  2km.  33  ßei  Zaukerode  in  Sachsen, 
in  den  kgl.  Steinkohlenwerken.  4)  In  London  unter  der  Themse  zwi- 
schen Charing-Cross  und  Waterloo-Station  lkm^2.  5)  In  Südwales  60km 
für  welche  die  elektrische  Kraft  durch  Wassermotoren  erzeugt  werden 
soll.  6)  In  Turin  und  in  Mailand.  7)  Von  New- York  aus  80km  und 
8)  bei  St.  Louis,  Miss.,  Ikm^S;  letztere  beiden  werden  von  der  Edison- 
Gesellschaft  gebaut.  In  der  Schweiz  sollen  ferner  nach  Electridan  1882 
Bd.  9  S.  434,  durch  eine  enghsche  Gesellschaft  elektrische  Eisenbahnen 
von  Genf  nach  Ferney  sowie  von  Genf  nach  St.  JuHen  nach  Edison  s 
System  gebaut  werden;  die  eine  hat  etwa  4km^8,  die  andere  11  bis  16km 
beide  sollen  nur  zur  Personenbeförderung  dienen  und  man  hofft,  beide 
Linien  in  etwa  3  Monaten  fertig  zu  stellen. 

Die  Bahn  bei  Zaukerode  ist  nun  inzwischen  fertig  geworden  und 
bereits  seit  einigen  Wochen  in  Betrieb.  Dieselbe  dient  zur  Kohlen- 
förderung in  einem  Tunnel  von  700m  Länge  bei  250m  Tiefe.  Die  nur 
800mm  breite  Locomotive  wiegt  1500k  und  bewegt  10  Wagen  mit  8t 
Gewicht  bei  einer  Geschwindigkeit  von  3m  in  der  Sekunde.  Die  Kraft- 
übertragung findet  nicht  durch  eine  Mittelschiene,  sondern  durch  einen 
kleinen,  mit  Bürsten  versehenen  Contactwagen  statt,  welcher  auf  i-för- 
migen,  isolirt  an  der  Decke  des  Tunnels  befestigten  Eisenschienen  läuft. 
Die  Bahn  ist  von  Morgens  4  Uhr  bis  Abends  11  Uhr  in  Thätigkeit  und 
bewährt  sich  vorzüglich. 

Für  Edison  s  elektrische  Eisenbahn  in  Menlo-Park  laufen  nach  dem 
Telegraf  hie  Journal,  1882  Bd.  10  S.  460  von  dem  in  der  Nähe  der  Werk- 
statt zu  Menlo-Park  gelegenen,  für  die  Dampfmotoren  und  für  die  Dynamo- 
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luaschiueu  bestimmten  Gebäude  in  einer  Holzverschalung  quer  über  das 
Feld  die  von  den  Dynamomaschinen  kommenden  Drähte  nach  der  etwa 
Oi^ni^  entfernten  Eisenbahn.  Die  Schienen  haben  nur  lin,07  Spurweite. 
An  den  Schienenstöfsen  befindet  sich  zu  jeder  Seite  des  Stofses  ein 
Kupferstreifen,  dessen  Enden  vernickelt  sind;  an  diese  Streifen  sind  von 
aufsen  eiserne  Stäbe  angeschraubt,  deren  innere  Fläche  gleichfalls  ver- 
nickelt ist,  so  dafs  der  elektrische  Strom  ohne  Unterbrechung  von  einer 
Schiene  zur  anderen  gelangt.  In  den  Weichen,  wo  diese  Verbindung 
nicht  zuläfsig  ist,  sind  schwache  Kui)ferplatten  unter  die  Enden  der 
beiden  Schienen  gelegt.  Das  Herzstück  der  Weiche  ist  nicht  in  den 
Stromkreis  aufgenommen;  es  ist  nur  ungefähr  0'",9  lang  und,  da  das 
Triebrad  der  Maschine  etwa  l^^S?  Durchmesser  hat,  geht  es  ohne  wahr- 
nehmbare Unterbrechung  über  das  Herzstück.  Die  Locomotive,  welche 
mit  29'^'^  Geschwindigkeit  in  der  Stunde  läuft,  gleicht  etwa  dem  Hinter- 
theil  einer  gewöhnlichen,  in  der  Mitte  des  Kessels  getheilt  gedachten 
Locomotive,  ist  jedoch  kleiner  und  hat  etwa  4'",57  Länge  und  2'n,74 
Höhe  bis  zur  Spitze  des  Führerhauses.  Die  4  Dynamomaschinen  der 
Centralstation  sind  parallel  geschaltet;  bei  Hintereinanderschaltung  würde 
man  eine  gröfsere  Geschwindigkeit  erlangen  können.  Am  Führerstand 
ist  der  Umschalter  angebracht;  durch  Aufwärtsdreheu  eines  Hebels  wird 
der  Strom  durch  den  Anker  der  am  vorderen  Ende  der  Locomotive  be- 
tindlichen  elektrodynamischen  Maschine  geleitet  und  die  Locomotive  geht 
vorwärts.  Steht  der  Hebel  horizontal,  so  ist  der  Strom  untei'b rochen ; 
wird  der  Hebel  abwärts  gelegt,  so  fährt  die  Maschine  zurück.  Soll  die 
Locomotive  angehalten  werden ,  so  wird  der  Strom  unterbrochen  und 
eine  gewöhnliche  Bremse  in  Thätigkeit  gesetzt ;  doch  beabsichtigt  Edison^ 
künftig  eine  elektrische  Bremse  anzuwenden.  Der  Strom  wird  durch  die 
Reifen  des  Triebrades  von  der  Schiene  aufgenommen  und  geht  durch 
Kupferstreifen  nach  der  Nabe;  gegen  diese  reibt  eine  kupferne  Bürste, 
die  am  Ende  einer  horizontalen  Stange  sitzt,  welche  die  Stellung  der 
Steuerstange  einer  gewöhnlichen  Maschine  hat.  Der  durch  die  Bürste 
von  der  Nabe  des  Triebrades  aufgenommene  Strom  geht  durch  diese 
Stange  auf  Drähte  über,  die  mit  dem  oben  erwähnten  Umschalter  ver- 
bunden sind.  Von  diesem  Umschalter  gehen  zwei  Drähte  nach  der 
elektrodynamischen  Maschine.  Die  Kraft  wird  mittels  Riemen  von  einer 
auf  der  Welle  des  Ankers  sitzenden  Scheibe  auf  eine  andere  Riemen- 
scheibe geleitet,  welche  auf  einer  unter  dem  Führerstand  liegenden  Welle 
sitzt,  von  wo  die  Bewegung  durch  Riemen  auf  die  Triebradwelle  über- 
tragen wird.i  Von  den  nach  dem  Anker  führenden  Drähten  laufen  zwei 
schwächere  nach  den  Spulen  des  horizontal  in  der  Maschine  liegenden, 
das  magnetische  Feld  bildenden  Elektromaanetes. 


1  Nach  neueren  Mittheilungen  soll  Edison  statt  der  Riemen,  die  sich  wahr- 
scheinlich nicht  bewährt  haben,  Schneckengetriebe  zur  Uebertragung  der  Be- 
wegung verwenden. 


Neue  Apparate  für  Laboratorien.  369 

Bei  einer  der  angestellten  Probefahrten  erreichte  die  Maschine  mit 
einer  angehängten  Last  von  3  bis  4*^  eine  Geschwindigkeit  von  29''""  in 
der  Stunde,  bei  einer  anderen  Fahrt  ohne  Last  und  bei  Hintereinander- 
schaltung der  Dynamomaschinen  die  gröfste  überhaupt  erreichte  Ge- 
scliwindigkeit,  etwa  67^^^2.  Das  Gesammtgewicht  der  Maschine  beträgt 
4'.  Nach  vergleichenden  Berechnungen  erwartet  Edison  eine  Ersparnifs 
von  552/3  Proc.  gegenüber  gewöhnlichem  Locomotivbetrieb ,  wobei  der- 
selbe nach  dem  Telegraphic  Journal^  1882  Bd.  11  S.  259  den  Kohlen- 
verbrauch der  Locomotive  zu  2'',75  für  die  Stunde  und  Pferdekraft,  den 
der  von  ihm  angewendeten  Porter- Allen  sehen  Dampfmaschine  zu  11^,13 
annimmt  und  einen  Nutzeffect  von  50  Proc.  bei  der  elektrischen  Kraft- 
übertragung voraussetzt. 


Neue  Apparate  für  Laboratorien. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  28. 

Der  Apparat  zur  Entmckelung  von  Schtvefelwasserstoff  von  Cl.  Winkler 
(Zeitschrift  für  analytische  Chemie^  1882  S.  386)  trägt  an  einem  starken 
Holzgestell  den  zur  Aufnahme  der  Säure  dienenden  Bleicylinder  A  (Fig.  1 
und  2  Taf.  28),  welcher  oben  mit  der  seitlichen  Einfüllöffnung  e  versehen 
ist.  Der  für  gewöhnlich  durch  einen  starken  Gummischlauch  und  den 
eisernen  Schraubenquetschhahn  q  geschlossene  bleierne  Rohrstutzen  dient 
zum  Ablassen  der  erschöpften  Flüssigkeit.  Mittels  Bügel  f,  Kette  und 
Zahnkurbel  läfst  sich  der  engere  Bleicylinder  B  auf  und  nieder  bewegen, 
welcher  auf  dem  Roste  r  etwa  5'^  Schwefeleisen  in  groben  Stücken  ent- 
hält. Mittels  eines  Bordes  setzt  er  sich  fest  auf  die  Decke  des  Cylinders  A 
auf;  in  seinem  oberen  Theile  trägt  er  den  zur  Abführung  des  entwickelten 
Gases  dienenden  Hahn  A;  unten  ist  er  offen,  oben  durch  eine  starke 
Kautschukplatte  geschlossen,  gegen  welche  sich  mittels  Schraube  s  eine 
gleich  grofse  Eisenscheibe  fest  anpressen  läfst.  Der  Abzugshahn  h  steht 
durch  einen  Kautschukschlauch  mit  2  bleiernen  Waschflaschen  in  Ver- 
bindung, deren  erste  zur  Reinigung  des  Gases  dient,  während  sich  in 
der  zweiten  die  Herstellung  eines  unter  dem  Druck  der  in  A  befind- 
lichen Flüssigkeitssäule  gesättigten  Schwefelwasserstoffwassers  vollzieht, 
welches  durch  eine  am  Boden  des  Waschgefäfses  angebrachte  Tubulatur 
abgelassen  werden  kann.  Aus  diesem  tritt  das  Gas  in  die  mit  Haupt- 
hahn versehene  Gasleitung  über  und  gelangt  schliefslich  in  den  von  einem 
Glasgehäuse  umgebenen  Operationsraum,  in  welchem  sich  die  Verthei- 
lungshähne  befinden.  Es  empfiehlt  sich,  diese  beim  Gebrauche  gänzlich 
zu  öffnen  und  den  Gasaustritt  durch  angesetzte  Schraubenquetschhähne 
zn  regeln,  wodurch  vollkommene  Gleichmäfsigkeit  desselben  erreicht 
wird  und   man   auch  bei  Volldruck  die  feinste  Reguhrung  herbeiführen 
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kann.  Der  Cylinder  A  wird  mit  einem  Gemisch  von  l',75  Schwefel- 
säure von  660  B,  mit  14',25  "Wasser  gefüllt.  Auf  die  Säuren  giefst  man 
eine  dünne  Schicht  Erdöl,  um  der  Belästigung  durch  Abdunstung  von 
Schwefelwasserstoff  vorzubeugen.  Soll  der  Gasstrom  unterbrochen  werden, 
so  schhefst  man  Hahn  h  und  zieht  den  Cylinder  B  auf. 

Um  die  Richtigkeit  von  Büretten  zu  prüfen^  verwendet  W.  Ostwald 
nach  dem  Journal  für  praktische  Chemie^  1882  Bd.  25  S.  452  eine  Pipette  A 
(Fig.  3  Taf.  28)  von  2  oder  5^^  Inhalt,  deren  oberes  Rohr  über  und  unter 
dem  Strich  eine  genaue  Theilung  hat,  welche  Occ,01  ablesen  und  Occ^OOl 
schätzen  läfst.  Unterhalb  der  zweiten  Marke  am  unteren  Rohr  der  Pipette 
wird  seitlich  ein  Rohr  angeschmolzen,  welches  durch  einen  Gummi- 
schlauch mit  der  zu  vergleichenden  Bürette  B  verbunden  wird.  Mau 
füllt  nun  die  Bürette  und  Verbindungsröhren  mit  Wasser,  stellt  das 
Wasser  in  der  Bürette  auf  Null  ein  und  läfst  aus  der  Pipette  das  Wasser 
bis  zur  unteren  Marke  ausfliefsen.  Nun  wird  Hahn  a  geöffnet,  das 
Wasser  in  der  Bürette  genau  auf  Theilstrich  2  bezieh.  5  eingestellt  und 
am  getheilten  Rohr  der  Pipette  das  wahre  Volumen  abgelesen.  Die 
Pipette  wird  wieder  zur  unteren  Marke  entleert  und  die  Messung  mit 
den  nächsten  2  bezieh.  S^c  vorgenommen.  Die  Correctionstabelle  wird 
schliefslich  in  der  bei  Gasbüretten  üblichen  Weise  berechnet. 

Die  Filtrirvorrichtung  von  D.  Monnier  in  Paris  (*D.  R.  P.  Kl.  12 
Nr.  16285  vom  10.  Mai  1881)  besteht  aus  dem  Cylinder  AB  (Fig.  4 
Taf.  28),  auf  dessen  aus  Drahtnetz  hergestellten  Boden  c  eine  Papier- 
scheibe gelegt  wird,  welche  durch  den  offenen,  mit  dem  unteren  Rande 
auf  der  Platte  G  ruhenden  Cylinder  F  festgehalten  wird.  Beim  Aus- 
saugen der  Luft  aus  der  Filtrirflasche  durch  Rohr  v  geht  die  Filtratioa 
rasch  A^or  sich  und  der  Niederschlag  breitet  sich  in  gleichförmiger  Schicht 
auf  dem  Filter  aus.  Um  denselben  zu  trocknen,  setzt  man  auf  den 
Apparat  den  Deckel  a  mit  Thermometer  und  läfst  durch  Rohr  n  Luft 
eintreten,  welche  durch  eine  unter  n  befindliche  Flamme  erwärmt  wird. 
H.  Grouven  in  Leipzig  (*D.  R.  P.  Kl.  42  Nr.  17002  vom  9.  September 
1880)  läfst  zur  Bestimmung  des  Stickstoffes  in  organischen  Stoffen  aus  einer 
Bürette  durch  den  mit  Baumwollfäden  gefüllten  Schlauch  v  (Fig.  5  Taf.  28) 
stündlich  0,75  bis  lcc^25  Wasser  in  das  25'"'^  weite,  eiserne,  mit  porösen 
Steinen  gefüllte  Gasrohr  C  tropfen,  welches  vorn  mit  einem  Asbeststopfen 
a  verschlossen  und  bei  c  in  das  Rohr  E  mit  Kupfer  eingelöthet  ist.  Der 
im  vorderen  Theile  des  Rohres  C  entwickelte  Dampf  geht  ziemlich  lang- 
sam durch  die  glühende,  etwa  70^^  lange  Schicht  poröser  Steine  und 
wird  dadurch  auf  etwa  700°  überhitzt.  Das  1^  lange  Ammoniakrohr  E^ 
in  welchem  die  Veraschung  der  organischen  Stoffe,  sowie  die  Ammoniak- 
bildung vor  sich  gehen  soll,  ist  ebenfalls  ein  gewöhnliches  eisernes  Gas- 
rohr, welches  an  beiden  Enden  mit  Asbestpfropfen  s  und  e  verschlossen 
ist.  Das  Rohr  E  enthält  ferner  zwischen  2  Drahtkappen  die  Grouversche 
Contactmasse  (1879  234  385). 
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Nach  Grouven  entwickelt  jede  in  Wasserdampf  von  400  bis  700*^ 
verbrannte  organische  Substanz  45  bis  55  Procent  ihres  StickstofFgehaltes 
als  kohlensaures  Ammoniak,  etwa  50  Proc.  entweicht  in  Form  von 
organischen,  Theer  bildenden  Dämpfen.  Durch  diese  Contactmasse  soll 
aber  eine   völlige  Ueberführung  in  kohlensaures  Ammoniak   stattfinden. 

Bei  Beginn  jeder  Verbrennung  schiebt  man  zimächst  das  Schiffchen  z 
in  das  Verbrennungsrohr  und  verbindet  etwa  1/2  Minute  später  die  Vor- 
lage L  mit  dem  im  Pfropfen  e  steckenden  Kupferrohr.  Die  Zersetzung 
der  organischen  Substanz  bezieh,  die  Gasentwickelung  ist  während  der 
ersten  5  Minuten  am  gröfsten.  Man  sucht  sie  zu  verlangsamen  und  zwar 
erfolgreich  dadurch,  dafs  man  den  bei  c  befindlichen  Theil  des  Ver- 
brennungsrohres vor  dem  Einschieben  des  Schiffchens  etwas  abkühlt, 
theils  durch  Niederschrauben  der  unten  stehenden  Brenner,  theils  durch 
Entfernung  der  Glühschirme,  welche  das  Rohr  dort  umgeben,  theils  durch 
Auflegen  eines  kleinen  Lappens  von  durchnäfstem  Asbest,  welches  sehr 
abkühlend  wirkt  und  nach  5  Minuten  wieder  leicht  wegzunehmen  ist. 
Günstig  auf  einen  langsamen  Beginn  der  Gasentwickelung  wirkt  auch 
der  Wassergehalt  der  zu  untersuchenden  Stoffe,  welche  daher  mit  ihrem 
natürlichen  Wassergehalt  und  ohne  besondere  Zerkleinerung  mit  dem 
Porzellanschiffchen  eingeführt  werden. 

Dieses  analytische  Verfahren  soll  sich  nach  Grouven  auch  auf  die 
fabrikmäfsige  Gewinnung  von  Ammoniak  aus  Hörn,  Leder,  Wolle  u.  dgl. 
thierischen  Abfällen  anwenden  lassen. 

Das  in  Fig.  6  und  7  Taf.  28  nach  dem  Journal  für  praktische  Chemie^ 
1882  Bd.  25  S,  102  dargestellte  Luftthermometer  von  0.  Pettersson  hat  einen 
Gasbehälter  A  von  122^^,7936  Inhalt  bei  0«.  Die  zur  Messung  der  Aus- 
dehnung des  Luftvolumens  A  bestimmten  Mefsröhren  B  und  C  sind  sorg- 
fältig durch  Auswägen  mit  Quecksilber  bei  +  150  kalibrirt.  Die  auch  bei 
der  Messung  der  aus  Ain  ß  und  C  eingedrungene  Luft  angewendeten  Tem- 
peratur von  150  wird  dadurch  erhalten,  dafs  B  und  C  in  ein  weites  Glas- 
rohr R  eingesetzt  sind,  welches  mit  Wasser  von  15«  gefüllt  wird.  Die 
Röhre  B  fafst  etwa  eO^c,  C  nur  12cc  und  ist  diese  so  eng,  dafs  die  Theil- 
striche,  welche  die  ganzen  Cubikcentimeter  angeben,  etwa  5cm  von  ein- 
ander entfernt  sind.  Die  Rohre  C  und  B  können  ganz  oder  theilweise 
mit  Queksilber  gefüllt  werden,  welches  von  einem  beweglichen  Behälter  G 
durch  Kautschukschlauch  k  einströmt  und  mittels  der  Hähne  d  und  e  auf 
jeden  beliebigen  Theilstrich  der  Graduirung  eingestellt  werden  kann. 
Ein  mit  einigen  Tropfen  concentrirter  Schwefelsäure  gefülltes  Differential- 
thermometer E  steht  bei  geöffnetem  Hahn  a  in  Verbindung  mit  der 
Röhrenleitung  des  Luftthermometers,  andererseits  mit  einem  auf  der 
Rückseite  der  Tragplatte  angebrachten  Behälter  D  (vgl.  Fig.  7)  von  der- 
selben Gröfse  wie  A^  welcher  bei  jedem  Versuch  mit  schmelzendem  Eis  / 
umgeben  wird.  Das  Differentialthermometer  hat  nur  den  Zweck,  die 
Erhaltung  des  constanten  Druckes  bei  jedem  Versuche   zu  ermöghcheu. 
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Das  Volumen  des  Röhrensystemes  von  A  bis  z  und  bis  an  den  Nullstrich 
in  ß  und  C  wird  durch  Auswägen  mit  Quecksilber  bestimmt  und  ist  fast 
gleich  dem  Volumen  der  Röhrenleitung  von  oc  bis  y.  Durch  diese  Gleich- 
heit der  Volumen  beider  Röhrenleitungen  fällt  die  lästige  Fehlerquelle  des 
schädlichen  Raumes  weg. 

Zum  Füllen  des  Apparates  mit  trockener  Luft  wird  das  Quecksilber 
in  B  und  C  auf  den  untersten  Strich  der  Theilung  gestellt,  die  Hähne  a, 
c,  d  und  e  werden  geschlossen,  b  wird  offen  gehalten,  Avährend  die  Luft 
ausgepumpt  und  A  in  einem  Sandbade  erhitzt  wird.  Während  der  Ap- 
parat noch  luftleer  ist,  öffnet  man  d  und  e  und  läfst  das  Quecksilber  in 
die  Mefsröhren  bis  oben  hinaufsteigen,  um  die  an  der  inneren  Glaswand 
haftende  Luft  zu  entfernen.  Hat  man  sich  überzeugt,  dafs  der  Apparat 
vollkommen  dicht  ist,  so  läfst  man  von  Kohlensäure  befreite  und  voll- 
kommen trockne  Luft  einti-eten.  Dieses  Verfahren  wird  mehrere  Male 
wiederholt. 

Zur  Feststellung  des  Nullpunktes  werden  beide  Behälter  A  und  D 
mit  reinem  Schnee  und  destillirtem  Wasser  umgeben.  Dabei  stehen  die 
Luftvolumen  in  A  und  D  noch  mit  der  äufseren  Luft  in  Verbindung,  ersteres 
durch  Hahn  b  und  die  mit  Phosphorsäure  gefüllten  Trockenröhren, 
letzterer  durch  die  feine  Oeffnung  einer  ausgezogenen  Röhrenspitze 
über  X.  Dann  umgibt  man  die  Rohre  ß  und  C  mit  Wasser  von  lö^  und 
stellt  das  Quecksilber  in  beiden  auf  einen  beliebigen  Strich  ein,  je  nach- 
dem man  hohe  und  niedere  Temperaturen  bestimmen  will.  Verfasser 
wählte  als  Nullpunkt  den  Strich  15  am  weiteren  Rohr  B  und  1  vom 
engeren  C^  nach  der  vorher  entworfenen  Kalibrirungstabelle  betrug  das 
Luftvolumen  («2),  welches  bei  150  in  den  Mefsröhren  B  und  C  (vom 
Nullpunkt  der  TheUung  bis  zu  den  erwähnten  Strichen  gerechnet)  vor- 
handen war  16cc,171.  Danach  wird  der  Hahn  a  geöffnet  und  die  Ruhe- 
lage der  Schwefelsäure  in  E  mit  feinen  Strichen  bezeichnet.  Alsdann 
wird  der  Hahn  b  zugedreht  und  die  Spitze  oberhalb  x  mit  einer  Stich- 
flamme zugeschmolzen.  Der  äufsere  Luftdruck  braucht  nicht  bemerkt 
zu  werden.  Hahn  b  wird  fernerhin  nur  bei  Reparaturen  des  Instrumentes 
geöffnet,  oder  wenn  man  den  Nullpunkt  desselben  zu  verändern  wünscht. 
Auch  der  Hahn  a  bleibt  gewöhnlich  geschlossen  und  wird  nur  am  Ende 
jedes  Versuches  geöffnet. 

Nachdem  nun  der  Behälter  A  der  zu  bestimmenden  Temperatur  aus- 
gesetzt und  D  mit  schmelzendem  Eis  umgeben  worden  ist,  wird  der  Hahn  d 
geöffnet  und  das  Quecksilber  in  B  sinken  gelassen,  bis  dasselbe  etwas 
niedriger  als  in  der  Steigröhre  F  steht.  Es  ist  dann  ein  kleiner  Druck- 
überschufs  in  A  und  in  B  vorhanden,  welcher  noch  ausgeglichen  werden 
mufs.  Die  Quecksilberhöhe  in  B  wird  auf  den  nächsten  Theilstrich  mit 
Hilfe  einer  Loupe  scharf  eingestellt,  Hahn  c  und  d  geschlossen,  Hahn  a 
geöffnet  und  aus  C  Quecksilber  so  lange  ausfliefsen  gelassen,  bis  das 
Gleichgewicht  der  Flüssigkeit  im  Differentialthermometer  E  vollkommen 
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hergestellt  ist.  Man  kann  dann  sieher  sein,  dafs  die  Ausdehnung  der 
Luft  unter  ganz  demselben  Druck  wie  bei  der  Bestimmung  des  Null- 
punktes stattgefunden  hat.  Die  Zunahme  des  Volumens  in  B  und  C,  nach 
der  Kalibrirungstabelle  berichtigt,  möge  mit  Vg  bezeichnet  werden.  Die 
Temperatur  (fg)  des  Wassers,  welches  B  und  C  umspült,  wird  in  der  Nähe 
von  150  gehalten,  besser  noch  genau  auf  150. 

Die  allgemeine  Formel  für  die  Berechnung  der  Vei-suclie  mit  einem  ge- 
wöhnlichen (oifenen)  Luftthei-mometer  von  Regnault  nach  dem  Prinzip  der  Aus- 
dehnung bei  constantem  Druck  ist: 

r  1+/?  Ol -150)  ,  1       1 

n  Vv  i±^4-«  l+;g(<'i-150)  ,  r,.    ,  , -,^+/?03-150)-| 

H  =  die  corrigirte  Barometerhöhe  bei  der  Feststellung  des  Nullpunktes  des 

Instrumentes ; 
Hy  =  die  berichtigte  Barometerhöhe  bei  dem  Versuch ; 
FQ  =  das  Volumen  der  Luft  in  dem  Gefäfs  A  bei  00; 
r|  =  das  Volumen  der  Luft  in  der  Röhrenleitung  (d.  i.  der  schädliche  Raum 

des  Apparates); 
«1    =die   Temperatur   dieses    Luftvolumens   während  der  Feststellung   des 

Nullpunktes ; 
t'j  =  die  entsprechende  Temperatur  w'ährend  des  Versuches; 
r2  =  das  Volumen  der  Luft  in  den  Mefsröhren  bei  der  Nullpunktbestimmung; 

die  Temperatur  dabei  war  immer  +  150; 
i-g  =  der  Zuwachs  des  Volumens  der  Luft  in  den  Mefsröhren  B  und  C  durch 

die  Ausdehnung  der  Luft  in  A  von  00  bis  xO; 
fg  =  die  Temperatur  der  Luft  in  B  und  C  bei  dem  Versuche ; 
X   =  die  gesuchte  Temperatur ; 
n   —  der  Ausdehnungscoefficient  der  Luft ; 

3  —  der  Ausdehnungscoefficient  des  Glases  (bei  dem   Apparate   des  Ver- 
fassers 0,00002952,  der  Ausdehnungscoefficient  des   Quecksilbers   zu 
0.0001853  angenommen). 
Da  der  Apparat  geschlossen  ist,  so  fallen  H  und  i/j,  sowie  die  Klammern 
fort.     Ferner  brauchen  die  Gröfsen ,  welche  rj    enthalten,  nicht  berücksichtigt 
zu  werden,  weil  der  Einflufs  der  Temperaturschwankungen  in  der  Röhrenleitung, 
der  Gleichheit  der  Volumen  derselben  zu  beiden  Seiten  des  Differentialthermo- 
meters wegen,  sich  ausgleicht.     Danach  wird  die  Formel: 

und  wenn  man  die  Temperatur  der  Mefsröhren  B  und  C  auch  während  des 
Versuches  auf  150  hält,  so  dafs  fg=  -f  150,  so  ergibt  sich: 

y  l  +  3x  1 

*^(^  =  ^0 1  ,  '  ^  +  '-3 . 


1  +  ax         ^1  -|-al50" 
1 
Setzt  man :     r- — — ttq  =  •=  und  log  z  =  0.9767270  —  1,  so  wird  die  Formel  danach : 

VqO-  +  ox)=  V^i(l  +  ßx)  +  rg  {1  +ax)z-    femer :    t[  Vq  («  —  ^)  —  tg  a  z]  =  i-g  z 

und:  ^  =  -nw ^ (II) 

Wenn  die  constante  Gröfse   FgCa  —  ß}:z.z=lc  gesetzt  wird,   io^  ä= 0,6736694  —  1, 

so  wird  schliefslich :  x  =  1  :  i a  )■ 

War  während  des  Versuches  die  Temperatur  des  Wassers  im  Rohre  R  niclit 
genau  150,  so  mufs  die  Formel  (I)  angewendet  werden,  rg  ist  das  direkt  aus 
der  Kalibrirungstabelle  entnommene  Volumen,  um  welches  sich  die  Luft  in  A 
von  00  bis  xO  unter  constantem  Druck  ausgedehnt  hat. 
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Zur  Bestimmung  des  Ausdelinungscoeflicienten  der  Luft  (a)  z.  B.  war  der 
Nullpunkt,  wie  erwähnt,  auf  15  bezieh.  1  gestellt,  so  dafs  r2  =  16cc471.  Als 
nun  das  Gefäfs  A  mit  Wasserdampf  erhitzt,  D  mit  Schnee  umgeben  wurde  und 
das  Quecksilber  in  B  genau  auf  den  Strich  45  eingestellt,  war  nach  Herstellung 
des  Constanten  Druckes  mit  Hilfe  des  Ditferentialthermometers  das  Quecksilber 
in  C  bei  dem  Strich  5,40  stehen  geblieben.  Nach  der  Correctionstabelle  entspricht 
dies  50cc,715,  so  dafs  rg  =  50,715  — 16,171  =  34cc,544.  Dem  Barometerstande 
von  763mm^6  (bei  130)  entspricht  nach  Regnault  die  Siedetemperatur  des  Wassers 
=  100,070;  somit  wird  nach  Formel  (II): 

100,070  = o^±^p^ ^      «  =  0,0036735. 

'  122  X  7963  (a  —  0,0000295) :  z  —  34,544  « 

Setzt  man  aber  nach  Regnault  a  =  0,0036705,  so  erhält  man  x  =  100,150. 

Um  beim  Messen  hoher  Wärmegrade  die  Ungenauigkeit  zu  beseitigen, 
welche  durch  Wärmeübertragung  aus  dem  Mauerwerk  veranlafst  wird, 
hat  K.  Möller  in  Kupferhammer  ("D.  R.P.  Kl.  42  Zusatz  Nr.  17535  vom 
8.  September  1881)  den  Theil  des  Instrumentes,  welcher  sich  im  Ofen- 
gemäuer befindet,  mit  Wassermantel  B  (Fig.  8  Taf.  28)  und  einer  mit 
schlechten  Wärmeleitern  gefüllten  Hülle  N  nebst  feuerfester  Kappe  M 
umgeben.  Das  zur  Wärmemessung  dienende  Wasser  tritt  bei  K  ein  und 
fliefst  bei  L  wieder  ab  (vgl.  1880  236*309). 

Zur  Bestimmung  des  Schmelzpunktes  leichtflüssiger  Metalle  und  Legi- 
rungen  hat  L.  Liebermann  {Berichte  der  deutschen  chemischen  Gesellschaft^ 
1882  S.  435)  in  eine  Korkplatte  2  kleine  Messingsäulea  b  und  g  (Fig.  9 
Taf.  28)  eingelassen,  welche  durch  starke  Platindrähte  Platten  e  und  c 
aus  reinem  Graphit  tragen.  Zwischen  diese  wird  der  zu  untersuchende 
etwa  lern  lange  Metallstift  gestellt.  Die  oberen  Enden  der  Säulen  sind 
durch  Leitungsdrähte  mit  dem  kleinen  Element  G  und  der  elektrischen 
Glocke  H  verbunden.  Die  ganze  Vorrichtung  wird  in  ein  bis  p  mit  Oel 
gefülltes  Becherglas  gesenkt,  welches  passend  erwärmt  wird.  Sobald  nun 
der  Stift  schmilzt,  wird  der  Strom  unterbrochen  und  das  Läuten  der 
Glocke  hört  auf  (vgl.  1876  220  529). 

E.  Thorn  in  Hamburg  (*D.  R.  P.  Kl.  12  Zus.  Nr.  18850  vom  22.  De- 
cember  1881)  hat  seinen  Extractionsapparat  (vgl.  1882  243*248),  wie 
aus  Fig.  12  Taf.  28  zu  ersehen,  jetzt  dahin  geändert,  dafs  die  Erwärmung 
des  Gefäfses  A  ununterbrochen  stattfinden  kann.  Zu  diesem  Zweck  sind 
die  Condensationskugeln  des  früheren  Apparates  durch  oben  geschlossene 
Rohre  x  ersetzt,  welche  im  Boden  des  Gefäfses  C  luftdicht  eingefügt 
sind.  Die  verdampfte  Extractionsflüssigkeit  verdichtet  sich  in  diesen 
durch  Wasser  gekühlten  Rohren  und  fällt  in  Tropfen  auf  die  im  Trichter  B 
enthaltenen  Stoffe  zurück,  bis  sie  schliefslich  nach  Oeffnen  des  Rohres  c 
abdestillirt  wird. 

Um  an  Dampfkochapparaten  die  Gefäfse  dampfdicht  einsetzen  zu 
können,  verwendet  E.  A.  Lentz  in  Berlin  (*D.  R.  P.  Kl.  12  Nr.  19038 
vom  29.  Oktober  1881)  einen  Keilverschlufs.  Der  kastenförmige,  kupferne 
Dampfkessel  A  (Fig.  13  Taf.  28)  ist  oben  durch  eine  schmiedeiserne 
Flansche  b  an  die  bronzene  Deckplatte  c  geschraubt,   welche  zur  Auf- 
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nähme  der  Gefäfse  d  mit  kreisförmigen,  durch  einen  Wulst  e  verstärkten 
Oeffnungen  versehen  ist.  Die  Geföfse  haben  je  einen  Ring  mit  horizon- 
taler Dichtungsfläche  f  und  einen  konischen  Ansatz,  mit  welchen  sie  in 
den  Wulst  c  eingeschliffen  sind.  Die  Geföfse  ragen  nicht  direkt  in  den 
Dampfraum  hinein,  sondern  jede  Oeffhung  ist  mit  einer  an  der  Deck- 
platte dicht  befestigten  Hülse  h  versehen,  in  welche  der  Dampf  erst 
beim  Gebrauch  der  einzelnen  Gefäfse  durch  kleine  Ventile  i  eingelassen 
und  regulirt  wird.  Um  nun  die  Kochgeföfse  einem  beliebigen,  der  Con- 
struction  des  Apparates  angemessenen  Dampfdruck  aussetzen  und  wäh- 
rend des  Kochens  den  gespannten  Dampf  auch  an  anderen  Stellen  ver- 
wenden zu  können,  sind  in  die  Wandung  der  Oeff"nungen  der  Platte  c 
in  regelmäfsigen  Abständen  zwei  oder  mehrere  gleichartige,  schrauben- 
förmige Rinnen  n  mit  Eingängen  eingefräst.  Diesen  Rinnen  entsprechend 
befinden  sich  am  conischen  Theile  eines  jeden  Gefäfses  4°^"^  lange  cylind- 
rische  Stifte,  welche  beim  Einsetzen  des  Geföfses  in  die  Rinnen  n  fassen 
und  bei  einer  kurzen  seitlichen  Drehung  des  Geföfses  durch  ihr  Gleiten 
auf  den  oberen  Keilflächen  der  Rinnen  ein  gleichmäfsiges,  sicheres  An- 
ziehen der  Dichtungsfläche  f  bewirken.  Man  kann  somit  in  jedem  ein- 
zelnen Geföfs  mit  gespanntem  Dampf  kochen  und  diesen  selbst  nach 
dem  Abdampfgeföfs  A-  oder  nach  dem  Trockeusehrank  leiten. 

C.  Völckner  beschreibt  das  von  dem  Calorimeter-Comite  des  Oester- 
reichisc/ien  Ingenieur-  U7id  Architektenvereins  {Zeitschrift^  1882  S.  31)  vor- 
geschlagene Calorimeter  Fig.  10  und  11  Taf.  28.  Der  aus  starkem  Kupfer- 
blech hergestellte  Ofen  0  ist  durch  eine  gufseiserne,  mit  Rohransätzen 
versehene  Deckplatte  geschlossen.  Mittels  eines  Halses  und  starker  Flan- 
schen ist  der  Ofen  an  die  Stirnplatte  des  kastenförmigen  Ausbaues  A 
angeschraubt.  Die  obere  schräge  Decke  des  kastenförmigen  Ausbaues 
ist  mit  einem  Stopfbüchsenaufsatze  versehen,  durch  welchen  das  von 
unten  eingeführte  Rohr  h  abgedichtet  wird.  Dieses  mit  einer  Glimmer- 
platte verschlossene  Beobachtungsrohr  wird  mit  dem  Rohrstutzen  auf 
dem  Ofendeckel  durch  einen  eingeschliffenen  Kegel  und  Stopfbüchsen- 
mutter verbunden.  Der  Ofen  ruht  aufserdem  auf  zwei  auf  der  Boden- 
platte des  Calorimeters  aufgenieteten  I-Eisens  lose  auf.  Wenn  der  Ofen 
abgenommen  werden  soll,  so  wird  zuerst  die  Stirnplatte  des  Ausbaues 
entfernt,  sodann  die  innere  Stopfbüchsenmutter  des  Rohres  h  gelöst  und 
dasselbe  emporgeschoben,  danach  die  Flansche  gelöst,  welche  den  kasten- 
förmigen Ausbau  mit  dem  Umhüllungscylinder  verbindet,  der  Ausbau 
abgenommen  und  steht  nun  der  Ofen  selbst  frei  auf  den  I-Eisen.  Nach 
Lösung  der  Flausche  am  Halse  i  kann  der  Ofen  abgenommen  werden. 
Die  Montirung  erfolgt  in  der  gleichen  Weise  umgekehrt. 

Der  zur  Aufnahme  des  vorher  abgewogenen  Brennstoffes  bestimmte 
Kasten  a  ist  nach  unten  mit  einem  seitlich  laufenden  Schieber  versehen, 
welcher  mit  einer  in  luftdichtem  Verschlufs  und  Stopfbüchse  abgedich- 
teten Stange  bewegt  wird.    Im  Zuführunssrohr  b  befindet  sich  ein  hohler 
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Kolben,  dessen  abgeschrägte  vordere  Fläche  einen  aus  eingeschobenen 
Specksteinstreifen  bestehenden  Rost  bildet.  Wird  der  Kolben  in  die 
punktirt  angegebene  Stellung  zurückgezogen,  so  kann  der  Schieber  des 
Kohlenkastens  a  geöffnet  werden,  wodurch  Brennstoff  in  das  Rohr  hinab- 
fallt. Der  Schieber  wird  wieder  geschlossen  und  die  frische  Kohle  tritt 
beim  Vorschieben  des  Kolbens  von  unten  in  die  Verbrennungskammer  d. 
Das  Luftzuführungsrohr  c  steht  mit  einer  Gasuhr  in  Verbindung.  Zur 
Vorwärmung  der  Luft  ist  die  untere  Hälfte  der  gufseisernen  Verbren- 
mmgskammer  mit  einem  Luftkanal  umgeben,  welcher  durch  feine  Oeff- 
nungen  mit  dem  Inneren  des  Herdes  in  Vei'bindung  steht.  Der  in  einer 
Curve  ansteigende  Rost  e  bedeckt  den  dicht  abgeschlossenen  Aschenkasten 
und  ist  je  nach  der  Natur  der  zu  untersuchenden  Kohle  geschlitzt.  Der 
Schieber  f  regelt  den  Zutritt  der  Luft  zu  den  die  Verbrennungskammer 
umgebenen  Kanal,  die  den  Aschenkasten  abschliefsende  Thür  g  den  Luft- 
zutritt zu  dem  Roste  e. 

Der  die  Verbrennungsproducte  aufnehmende  Apparat  B  besteht  aus 
2  Ringkanälen  Ä,  welche  dui'ch  18  Kupferröhren  mit  einander  verbunden 
sind.  Der  untere  Ring  ist  durch  Scheidewände  derart  abgetheilt,  dafs 
die  durch  den  Verbindungsstutzen  /  eintretenden  Verbrennungspi-oducte 
durch  6  Röhren  /  emporsteigen  können.  Im  oberen  Ring  sind  die  Scheide- 
wände so  eingesetzt,  dafs  die  Abströmung  nach  unten  durch  die  6  Röh- 
ren z  erfolgt,  während  die  Scheidewände  des  unteren  Ringes  den  Gasen 
wieder  nur  das  Aufsteigen  durch  die  Röhren  x  gestatten.  Die  so  in  das 
letzte  Drittel  des  Ringes  k  eintretenden  Verbrennungsproducte  werden 
nun  in  der  Schlange  m  nach  unten  geführt  und  steigen  durch  das  Rohr  n 
wieder  empor.  Dieses  Rohr  biegt  unter  dem  Wasserspiegel  ab,  durch- 
dringt die  Wandung  des  Cylinders  und  der  Umhüllung  und  wird  aufser- 
halb  des  Apparates  in  einer  Wasserumhüllung  wiederum  nach  unten  ge- 
führt, wo  es  sich  mit  dem  nicht  gezeichneten  Gebläse  verbindet,  welches 
die  Ansaugung  besorgt.  Die  aufserhalb  des  Apparates  stehende  Wasser- 
umhüllung des  Rohres  n  ist  mit  dem  Wasser  im  Inneren  verbunden.  Das 
mit  den  Abtheilungen  des  unteren  Ringes  und  dem  Rohre  n  verbundene 
Rohr  0  führt  das  aus  den  Verbrennungsgasen  verdichtete  Wasser  in  das 
Mefsglas  p^  welches  gleichzeitig  zur  Messung  des  Druckes  im  A])parate 
dient.  An  verschiedenen  Stellen  angebrachte  Thermometer  t  zeigen  die 
Temperatur  der  W^asserfüllung,  welche  mittels  Propellerschraube  C  in 
Bewegung  erhalten  wird. 

Der  die  Wasserfüllung  imd  den  Apparat  aufnehmende  Blechcylinder 
steht  auf  einer  starken  schmiedeisernen  Platte,  welche  durch  ein  Gestell 
gestützt  und  von  gufseisernen  Böcken  getragen  wird.  Sämmtliche  vom 
Wasser  berührte  Flächen  sind  mit  einer  Isolirmasse  r  bekleidet.  Auf 
diese  Isolirmasse  kommt  eine  Lage  Asbest,  darauf  Haartilz.  Diese  beiden 
Materialien  werden  mit  Streifen  von  Oeltuch  umwunden  und  bilden  so 
die  Lage  s,  welche  wiederum  durch  eine  hölzerne  fafsartige  Umkleidung, 
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die  durch  Eisenreifen  gehalten  wird,  umschlossen  ist.  Der  Apparat  nimmt 
etwa  4000'  Wasser  auf;  sein  Wasserwerth  stellt  sich  auf  etwa  350^.  Den 
Brennwerth  der  besten  österreichischen  Kohle  zu  7500*^  angenommen, 
würden  daher  die  zu  einem  Versuche  bestimmten  10'^  Kohle  die  Temjjera- 
tur  des  Apparates  um  17,240  erhöhen. 

Vor  Beginn  einer  jeden  Untersuchung  wird  eine  bestimmte  Menge 
Holzkohlen,  deren  Wärmewirkung  genau  bekannt  ist,  in  dem  Apparat 
\erbrannt,  um  den  Inhalt  desselben  um  etwa  5^  zu  erhöhen.  Es  soll 
auf  diese  Weise  ein  Beharrungszustand  in  allen  Theilen  des  Apparates 
eintreten  und  beginnt  die  Einführung  der  zu  untersuchenden  Kohle  dann 
in  der  beschriebenen  Art  von  unten  unter  die  brennende  Holzkohle,  wo- 
1  »ei  der  Herd  von  der  letzteren  noch  vollständig  angefüllt  sein  soll.  Die 
durch  ein  Gebläse  abgesaugten  Verbrennungsgase  werden  in  einem  Ga.so- 
meter  gesammelt,  um  von  Zeit  zu  Zeit  untersucht  zu  werden. 

Dieser  Apparat  steht  somit,  wie  der  von  Bolley  (1879  234  ■•' 391) 
vorgeschlagene,  etwa  in  der  Mitte  zwischen  den  Dampfkesseln  (vgl.  1879 
232  237.  1880  236  *  396)  und  den  kleinen  Calorimetern  (1879  234 ''  393. 
■"  396).  Vötckner  begründet  diese  Wahl  damit,  dafs  bei  den  Versuchen 
von  Scheurer-Kestner  zu  geringe  Mengen  verwendet  wurden.  Aufserdem 
seien  alle  Versuche  mit  fein  gepulverten  Brennmaterialien  vorgenommen, 
ein  Zustand,  in  welchem  dieselben  in  der  Praxis  niemals  verwendet 
würden,  so  dafs,  wenn  auch  gegen  die  wissenschaftlichen  und  relativen 
Vergleichungswerthe  nichts  gesagt  werden  könne,  doch  gegen  die  Zu- 
\  erläfslichkeit  aller  nach  den  bisherigen  Methoden  gefundenen  Heizwerthe 
von  Brennmaterialien  für  die  praktische  Anwendung  gerechte  Bedenken 
erhoben  werden  müfsten.  —  Diesen  Einwurf  vermag  Referent  nicht  zu 
verstehen,  da  der  Brennwerth  der  Kohle  mit  deren  Korngröfse  denn  doch 
nichts  zu  schaffen  hat.  Ob  ferner  die  Versuchsfehler  bei  diesem  grofsen 
Apparat  geringer  sind  als  bei  den  kleinen  Calorimetern,  mufs  erst  durch 
Versuche  bewiesen  werden.  Immerhin  würden  die  mit  diesem  grofsen 
Ai)parate  erhaltenen  Resultate  sehr  beachtensAverlh  sein.  F. 


Ueber  das  Rosten  des  Eisens. 

Beim  Rosten  des  Eisens  bildet  sich  nach  R.  Äkermann  (Jernkontoreis 
Annaler,  1882  durch  Stahl  und  Eisen,  1882  S.  417)  unter  Entwickelung 
von  Wasserstoff,  welches  mit  Stickstoff  ein  wenig  Ammoniak  erzeugt, 
kohlensaures  Eisenoxydul,  das  sehr  rasch  in  mit  Eisenoxydul  gemischtes 
Eisenoxydhydrat  übergeht,  aber  auch  etwas  unverändertes  Eisencarbonat 
mit  einschliefst.  Hierdurch  wird  der  Gehalt  des  Rostes  an  Eisenoxj^dul, 
Kohlensäure  und  Ammoniak  erklärlich.  Unter  Wasser  gebildeter  Rost 
ist  in  Folge  weniger  vorhandener  Säure  gewöhnlich  reicher  an  Eisen- 
oxydul   und   deshalb  ein   wenig  magnetisch   und   von    dunklerer  Farbe 
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als  an  der  Luft  entstandener.  Danach  ist  anzunehmen,  dafs  die  in  der 
Luft  und  im  Wasser  vorhandene  Kohlensäure  bei  der  Rostbildung  in 
gleicher  Weise  wie  Säuren  wirkt,  in  denen  Eisen  aufgelöst  wird  und 
der  einzige  Unterschied  darin  besteht,  dafs  bei  dem  Rosten  des  Eisens 
das  zuerst  gebildete  Eisenoxydulsalz,  bevor  es  aufgelöst  wird,  in  basisches 
Eisenoxydsalz  oder  Eisenoxydhydrat  sich  umsetzt,  welche  Umwandlung 
eine  natürliche  Folge  der  für  die  Lösung  des  Eisens  in  ungenügender 
Menge  vorhandenen  Säure  oder  Wassers  oder  beider  ist. 

Je  dichter  das  Eisen,  je  ebener  und  glatter  seine  Aufsenflächen,  um 
so  geringer  wird  die  Berührung  zwischen  demselben  und  den  angreifenden 
Stoffen  und  um  so  besser  unter  sonst  gleichen  Umständen  mufs  dasselbe 
natürlich  dem  Rosten  widerstehen.  Hat  das  letztere  begonnen,  so  wird 
es  dagegen  durch  sich  selbst  befördert,  weil  der  Rost,  ähnlich  wie  an- 
dere poröse  Stoffe,  Gase  aufsaugt  und  somit  die  Feuchtigkeit  der  Luft 
und  Säuren  aufsammelt;  auch  ist  ein  bereits  begonnenes  Rosten,  vereint 
mit  Entbindung  dabei  wirksamer  Säuren,  wenn  die  zuerst  gebildete 
Eisenoxydulverbindung  in  Oxydhydrat  umgesetzt  wird.  In  diesem  Zu- 
stande wirkt  bekanntlich  eine  Säure  stärker  als  sonst  und  dadurch  wird 
das  Rosten  aufs  neue  befördert;  man  mufs  deshalb  den  beginnenden 
Rost  schleunigst  entfernen,  soll  nicht  Vertiefungen  fressender  Rost  ent- 
stehen. 

Wie  der  Rost  durch  Säuren  befördert  vidrd,  welche  in  der  Luft 
enthalten  sind,  so  wird  derselbe  auch  durch  im  Wasser  befindliche  Säuren 
begünstigt  und  wird  Eisen  in  Mooren  und  Sümpfen  deshalb  schneller 
zerstört  als  in  Seen  oder  in  gröfseren  Wasserläufen,  die  gewöhnlich  ver- 
hältnifsmäfsig  frei  von  Säuren  sind.  Die  Rostneigung  des  Eisens  wird 
auch  von  einigen  im  Wasser  aufgelösten  Salzen  unterstützt;  hierdurch 
erklärt  sich,  weshalb  Eisengufsstücke  bei  langem  Liegen  im  Meerwasser 
unter  Beibehaltung  ihrer  äufseren  Form  zu  einer  wesentlich  aus  Kohle 
bestehenden  losen  Masse  verändert  werden  können.  In  dieser  Weise 
verwandeltes  Roheisen  besteht  um  so  mehr  aus  Kohle,  als  das  Eisen 
selbst  vollständiger  aufgelöst  wurde;  es  ist  dies  die  Veranlassung  sowohl 
des  geringen  specifischen  Gewichtes,  als  auch  der  grofsen  Porosität, 
welche  nach  Entnahme  des  Gufsstückes  aus  dem  Wasser  eine  Luftver- 
dichtung verursacht  und  dadurch  Erwärmung,  mitunter  sogar  Selbst- 
entzündung bedingt. 

Wenn  ein  im  Vergleich  mit  Eisen  negativer  Stoff",  wie  Glühspan, 
Zinn  u.  a.,  die  Flächen  des  Eisens  nur  theilweise  deckt,  so  werden  aller- 
dings die  davon  bedeckten  Theile  dauernd  dadurch  geschützt;  das  Rosten 
der  entblöfsten  Theile  aber  wird  aus  dem  früher  angeführten  Grunde 
nur  um  so  mehr  befördert,  weshalb  man  auch  vor  dem  Ueberziehen  mit 
Oelfarbe  die  Stücke  durch  Beizen  mit  verdünnter  Säure  von  allem  Glüh- 
span befreit.  Wenn,  wie  es  der  Fall  zu  sein  scheint,  die  Berührung 
mit  Schlacke  das  Eisen  positiver  elektrisch  macht,  mufs  auch  das  Vor- 


lieber  das  Rosten  des  Eisens.  379 

handensein  derselben  im  Inneren  das  Rosten  begünstigen.  Deshalb  seheint 
auch  Schlacken  haltiges  Schmiedeisen  oft  zuerst  längs  der  darin  vor- 
kommenden Schlackenbänder  zu  rosten.  Wenn  ein  Ueberzug  mit  im 
Vergleich  zu  Eisen  positiv  elektrischen  Metallen,  wie  Zink,  die  Ober- 
fläche des  Eisen  nur  theilweise  deckt,  so  wirkt  dieses  Meta,ll  nicht  nur 
schützend,  wo  es  das  Eisen  von  der  Berührung  mit  Luft  und  Wasser  ab- 
schliefst, sondern  es  hindert  auch  das  Rosten  der  entblöfsten  Theile  und 
zwar  um  so  vollständiger,  je  kleiner  dieselben  sind. 

Wie  andere  gut  deckende  Stoffe,  so  schützt  auch  ein  Fettüberzug, 
jedoch  nur  eine  Zeitlang,  weil  das  Fett  durch  Aufnahme  von  Sauerstoff 
aus  der  Luft  ranzig  und  zum  Theil  in  Fettsäure  umgewandelt  wird ;  ist 
dies  geschehen,  so  wird  die  Neigung  zum  Rosten  befördert. 

Aus  dem  Einflüsse  galvanischer  Einwirkungen  auf  das  Rosten  des 
Eisens  folgt,  dafs  solch  im  Vergleich  mit  Eisen  positiv  elektrischer  Stoff, 
welcher  durch  blofse  Berührung  mit  dem  Eisen  dem  Roste  entgegen- 
wirkt, denselben  befördert,  sobald  er  mit  dem  Eisen  legirt  ist,  weil  eine 
solche  Legirung  im  Allgemeinen  mehr  positiv  elektrisch  ist  als  das  Eisen 
selbst.  So  befördert  mit  Eisen  legirtes  Mangan  die  Rostneigung :  so 
lange  aber  der  Mangangehalt  gleichmäfsig  und  nicht  zu  grofs  ist,  kann 
sein  Einflufs  in  dieser  Richtung  doch  nicht  erheblich  sein.  Ist  er  da- 
gegen ungleichmäfsig  vertheilt,  so  mufs  das  Rosten  der  an  Mangan  reichen 
und  dadurch  mehr  positiv  elektrischen  Theile  des  Eisens  bedeutend  be- 
fördert werden  durch  die  Berührung  mit  den  Einmengungen  an  Mangan 
ärmeren  Eisens  und  ist  hierin  der  Hauptgrund  zu  suchen,  dafs  ein  un- 
gleich vertheilter  Mangangehalt  die  Rostneigung  so  Avesentlich  zu  unter- 
stützen scheint. 

Durch  die  Vereinigung  mit  negativ  elektrischen  Stoffen,  wie  Kohle 
und  Phosphor,  wird  bekanntlich  die  Neigung  des  Eisens  zum  Rosten 
vermindert,  wenn  der  Gehalt  an  elektronegativen  Stoffen  gleichmäfsig 
durch  die  ganze  Masse  des  Eisens  vertheilt  ist.  Im  entgegengesetzten 
Falle  kann  das  an  Metalloiden  ärmere  Eisen  durch  Mischung  oder  Be- 
rührung mit  dem  darin  reicheren  mehr  positiv  elektrisch  werden  und 
dann  mufs  das  Rosten  der  reinen  Theile  schneller  vor  sich  gehen.  Eine 
Ausnahme  von  den  übrigen  im  Eisen  vorkommenden  Metalloiden  macht 
der  Schwefel,  indem  er  das  Rosten  begünstigt. 

Das  Schmiedeisen  rostet  am  leichtesten.     Mit  der  Zunahme  des  Ge- 
haltes an  Kohle,  Silicium  und  Phosphor  beim  Eisen  vermindert  sich  die 
Neigung  zum  Rosten,  so  dafs  die  Roheisensorten  um  so  widerstandsfähiger 
•werden,  als  sie  mehr  gebundene  Kohle,  Silicium  und  Phosphor  enthalten 
und  dichter  werden. 

Graue  Roheisensorten  sind  bekanntlieh  ärmer  an  gebundenem  Kohlen- 
stoff und  weniger  dicht  als  weifse;  beide  Eigenschaften  rufen  gröfsere 
Rostneigung  hervor;  aber  vielleicht  trägt  hierzu  auch  der  mechanisch 
beigemengte  Graphit  bei,  da   durch  die  Berührung  desselben   mit   dem 
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Eisen  möglicher  Weise  galvanisclie  Einwirkungen  entstehen.  Dafs  das 
graue  Roheisen  trotz  geringerer  Dichtigkeit  und  trotz  des  eingemeugten 
Graphites  dem  Roste  besser  widersteht  als  Stahl,  obwohl  dessen  Gehalt 
an  gebundener  Kohle  wahrscheinlich  mindestens  ebenso  grofs  war  als 
der  des  ersteren,  mag  seine  Erklärung  in  gröfserer  Reinheit  von  Silicium 
und  Phosphor  haben;  ebenso  wird  sich  der  Umstand,  dafs  das  mit  Kokes 
erblasene  graue  Roheisen  schwerer  löslich  als  das  bei  Holzkohlen  ge- 
fallene, wohl  aus  seinem  gröfseren  Silicium-  und  vielleicht  Phosphorgehalt 
erklären  lassen. 

Spiegeleisen  widersteht  besser  als  körniges  weifses  Roheisen  wegen 
seines  gröfseren  Kohlengehaltes,  wahrscheinlich  auch  wegen  seiner  grö- 
fseren Dichtigkeit;  auch  ein  hoher  Mangangehalt  scheint  die  Löslichkeit 
des  Eisens  nicht  besonders  zu  vergröfsern. 

W.  Parkers  (^Journal  of  the  Iron  and  Steel  Institute^  1881  Bd.  1  S.  39) 
hat  von  2  gewöhnlichen  Puddeleisensorten ,  5  Sorten  bester  Yorkshire 
Puddeleisenplatten  und  4  Sorten  Flufseisenplatten  gleich  grofse  Stücke 
theils  vorher  durch  Beizen  vollständig  von  Glühspan  gereinigt,  theils  mit 
Glühspan  6  verschiedenen  Rostversuchen  unterworfen. 

3  dieser  Versuche  wurden  in  der  Weise  ausgeführt,  dafs  die  Probeplatten 
der  Reilie  A  während  437  Tagen  im  Hafen  Brighton  im  Meerwasser  versenkt 
gehalten  wurden,  während  die  der  Reihe  B  240  Tage  unter  dem  Boden  des 
Maschinenraumes  eines  Oceandampfers  in  feuchter  Luft  und  mit  Oel  gemischtem 
Leckwasser  liegen  mufsten  und  die  Probereihe  C  455  Tage  lang  auf  einem 
Dache  der  Londoner  City  der  unreinen  Luft  und  dem  Regen  ausgesetzt  wurde. 
3  Plattenreihen  wurden  zwischen  den  Rühren  des  Wasserraumes  von  Marine- 
dampfkesseln so  aufgehängt,  dafs  sie  stets  wenigstens  0^1.3  unter  der  Wasser- 
linie blieben.  Die  Platten  der  Reihe  D  befanden  sich  so  361  Tage  im  Kessel 
eines  Ostindienfahrers,  der  so  selten  als  möglich  abgeblasen  bezieh,  geleert 
wurde  und  in  welchem  zum  Erschweren  des  Röstens  Zink  eingelegt  war.  Die 
Platten  E  hingen  in  gleicher  Weise  im  Kessel  eines  China-Dampfers  264  Tage 
lang,  welcher  ohne  Benutzung  von  Zink  an  jeder  Endstation  abgeblasen  und 
aufs  neue  mit  Meerwasser  gefüllt  wurde.  Die  Platten  F  endlich  reisten  336  Tage 
im  Kessel  eines  Küstendampfers,  welcher  Steinkohlen  zwischen  Newcastel  und 
London  verfuhr,  Zink  nicht  benutzte  und  sein  Speisewasser  aus  einem  Theile 
des  durch  chemische  Fabriken  verunreinigten  Flusses  Tyne  erhielt. 

Aus  der  S.  381  beigegebenen  Tabelle  folgt,  dafs  in  5  von  sämmtlichen  6  Reihen 
die  gewöhnlichen,  an  Phosphor  reichsten  Plattensorten  sich  am  besten  hielten  und 
dafs  das  Flufseisen  und  das  von  jeher  so  hoch  geschätzte  Yorkshire-Eisen  unge- 
fähr gleichviel  von  ungewärmtem  Meerwasser  angegriffen  wurden.  Dagegen 
bestand  das  Flufseisen  die  Versuche  in  Londoner  Luft  und  in  kochend  heifsem 
Meerwasser  mit  etwas  geringerem  Erfolge  als  die  Yorkshire-Platten.  Besonders 
bei  der  Reihe  D,  also  bei  Gegenwart  von  Zink  in  den  Kesseln,  war  der  Unter- 
schied verhältnifsmäfsig  grofs;  auf  alle  Fälle  aber  ist  die  Rostbildung  so  un- 
bedeutend dabei,  dafs  die  gröfsere  Rostneigung  des  Flufseisens  unter  solchen 
Umständen  ziemlich  gleichgültig  bleibt.  Die  von  Glühspan  nicht  befreiten 
Platten  lieferten  besonders  ungleiche  Resultate,  da  nach  den  lang  dauernden 
Vei-suchen  der  schützende  Glühspan  75  Procent  der  Fläche  einzelner  Platten  ein- 
nahm, während  derselbe  bei  anderen  sich  gelöst  hatte  und  abgefallen  war.  Aber 
die  spanfreien  Stellen  der  ersteren,  welche  sich  zwischen  den  spanbedeckten 
befanden,  waren  3,3  mal  tiefer  angefressen,  als  wenn  die  Probeplatten  vor  den 
Versuchen  mit  Säure  rein  gebeizt  worden  waren.  Man  kann  dies  schwerlich 
anders  erklären  als  dadurch,  dafs  durch  Glühspan  oder  Schlacke  galvanische 
Wirkungen   hervorgei'ufen   werden,    und  im   Zusammenhange   damit   mag  die 
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bedauerliche  Erscheinung  stehen,  dals  Salzwasser  das,  was  die  Engländer  „püting" 
nennen,  verursacht:  nach  Ausdehnung  kleine,  aber  bisweilen  um  so  tiefere  Aus- 
fressungen  durch  Rost.  Der  Umstand,  dafs  auch  solches  Martinmetall,  bei 
dessen  Bereitung  wenig  oder  gar  kein  Manganeisen  zugesetzt  wurde,  zuweilen 
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f  rofse  Neigung  für  solche  Ausmessungen  zeigt,  mag  vielleicht  darauf  beruhen, 
dafs  ihm  Eisenoxydoxydul  beigemengt  ist,  was  auch  Rothbruch  im  Gefolge 
hat.  Das  im  Eisenbade  enthaltene  Eisenoxydoxydul  läfst  sich  durch  einen  Zu- 
satz von  Manganeisen  beseitigen;  es  ist  aber  erforderlich,  dafs  das  zugesetzte 
Manganeisen  sehr  gut  im  Bade  vertheilt  w^ird,  da  sonst  das  Eisenoxydoxydul 
theihveise  zurückbleibt  und  der  Mangangelialt  ungleich  werden  würde,  worin 
Snelus  (vgl.  Journal  of  the  Iron,  1881  Bd.  1  S.  66)  die  gröfsere  Neigung  des  Flufs- 
eisens  zu  dieser  Art  Ausfressung  suchen  zu  müssen  glaubt. 

Aui'ser  diesem  umstände  ist  es  schwer,  für  das  mehrfach  beklagte  geringere 
Widerstandsvermögen  des  Flufseisens  gegen  das  Rosten  als  des  Puddeleisens 
einen  anderen  fafslichen  Grund  zu  finden,  als  dafs  ersteres  von  Phosphor  freier 
ist  als  gewöhnliches  Puddeleisen.  Die  gegen  Puddeleisen  gröfsere  Dichtigkeit 
und  Schlackenreinheit  des  Flufseisens  müssen  natürlich  in  entgegengesetzter 
Richtung  wirken;  aber  grofse  Reinheit  und  Freiheit  von  allen  Metalloiden 
kann  doch  wie  die  Erfahrung  mit  schwedischem  Eisen  im  Vergleich  mit  un- 
reinerem ausländischen  lehrt,  die  Rostneigung  noch  mehr  vergröfsern,  als  gröfsere 
Dichtigkeit  dem  entgegenwirkt,  und  die  einander  oft  entgegengesetzten  Resultate 
von  Untersuchungen  über  die  Rostneigung  von  Schweifs-  und  Flufseisen  mögen 
wohl  ihre  Erklärung  darin  finden,  dafs  jene  einander  entgegen  arbeitenden  Ein- 
wirkungen das  eine  Mal  mehr,  das  andere  weniger  vorherrschen. 

Einen  Beweis  dafür,  dafs  gröfsere  Dichtigkeit  und  Schlackenfreiheit  das 
Eisen  gegen  das  Rosten  besser  verwahren  können  als  ein  grofser  Gehalt  an 
Phosphor  u.  dgl.,  geben  die  von  Adamson  im  Journal  of  the  Iron^  1878  S.  398 
veröffentlichten  Resultate  über  Versuche  mit  verschiedenen  Eisensorten,  welche 
17  Tage  lang  unter  Wasser  mit  1  Proc.  Schwefelsäure  gehalten  wurden: 

Gew.  Puddel-  Eisen    Mangan    Kohlenst.    Silicium    Phosphor    Schwefel    ^u^tei^Wass'ef 

eisen      .     .     .    98,8       Spur       Spur       0,177       0,523       0,008  79  Proc. 

Tuchoe   Crown 

Puddeleisen   .    98,9  „  „  0,107       0,217        Spur  46 

Tuchoe  best  best 

Puddeleisen  .    99,0       0,216  „  0,111       0,165  „  35 

Weicher  Gufs- 

stahl      .     .     .    98,4       1,008       0,330      0,065       0,075        0,022         13 
Flufseisen     .     .    99,354  0,504       0,115       0,055       0,037       0,028  5 

Dafs  der  Stalil  bei  diesen  Versuchen  mehr  rostete  als  Flufseisen,  findet 
seine  Ei-klärung  in  dem  gröfseren  Mangangehalte  des  ersteren,  wogegen  das 
sehr  schnelle  Rosten  des  Puddeleisens,  besonders  des  gewöhnlichen,  wohl  in 
seiner  Undichtheit  und  seinem  Schlackengehalte  begründet  ist,  wie  die  ange- 
gebenen Siliciumgehalte  erkennen  lassen.  Im  Uebrigen  ergibt  sich  deutlich, 
dafs  Undichtheit,  welche  besonders  durch  Zerstörung  der  Angriffsfläche  beim 
Eisen  wirkt,  das  Rosten  um  so  mehr  befördert,  je  saurer  das  Wasser  ist,  und 
dafs  deshalb  das  Verhalten  der  fraglichen  Eisensorten  in  gewöhnlichem  Wasser 
ein  ganz  anderes  sein  kann. 

Zu  den  angeführten  Hauptgründen  für  die  einander  oft  entgegengesetzten 
Rostresultate  kommt  endlich  der  Umstand,  dafs  man  bei  einigen  Versuchen  von 
Glühspan  nicht  befreite  Probestücke  verwendete,  in  welchem  Falle  die  Resultate 
nur  durch  die  Einwirkung  des  Glühspans  so  ganz  entgegengesetzt  ausfallen 
konnten ,  als  es  gemäfs  den  Eigenschaften  des  Eisens  an  und  für  sich  hätte  der 
Fall  sein  müssen,  und  dafs  man  zuweilen  nicht  durch  die  Isolirung  der  Probe- 
stücke den  Eintritt  anderer  galvanischer  Einwirkungen  als  der  verhinderte, 
welche  aus  der  eigenen  Beschaffenheit  der  betreffenden  Eisensorten  herstammen. 
Unter  solchen  Umständen  konnten  natürlich  die  Resultate  leicht  ganz  ver- 
schoben w^erden. 
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Neuere  Fortschritte  in  der  Soda -Industrie;  von  G.  Lunge. 

Mit  Abbildungen  im  Text  und  auf  Tafel  32. 
(Fortsetzung  der  Abhandlung  S.  334  d.  Bd.) 

Wir  gehen  nun  zu  der  Fabrikation  des  Sulfates  über.  Was  für  den 
Sodaschmelzprozefs  schon  längst  im  Prineip  entschieden  ist,  scheint  auch 
für  den  Sulfatprozefs  nurmehr  eine  Frage  der  Zeit  und  der  mechanischen 
Einzelconstruction  zu  sein,  näniHch  die  Ersetzung  der  Handarbeit  durch 
Maschinen.  Wenigstens  gilt  dies  von  den  im  Massenstile  arbeitenden 
englischen  Fabriken,  während  die  coutinentalen  Fabriken  wohl  langsamer 
nachfolgen  dürften,  weil  bei  ihnen  gröfsere  Reinheit  des  Sulfates  und 
stärkere  Salzsäure  verlangt  wird.  In  England  stehen  sich  gegenwärtig 
die  Systeme  von  Jones  und  Mactear  gegenüber.  Der  Ofen  von  Jones  und 
Walsh  ist  in  seiner  ursprünglichen  Form  in  meiner  Soda-Industrie^  Bd.  2 
S.  88  beschrieben  und  abgebildet.  Diese  Form  hatte  sich  bekanntlich  auf  die 
Länge  nicht  bewährt,  weil  die  Maschinerie  viel  zu  schnell  zerstört  wurde 
und  die  Fugen  des  Pfanuenbodens  nicht  dicht  zu  halten  waren.  Die 
neue  Construction  dagegen,  welche  im  J.  1877  patentirt  wurde  (vgl.  1879 
231  *  153)  und  durch  ein  neues  Patent  im  J.  1880  verbessert  worden 
ist  (vgl.  1881  240*316),  hat  erheblichen  Erfolg  gehabt  und  arbeitet 
in  einer  gröfseren  Anzahl  von  englischen  und  einigen  ausländischen 
Fabriken  zu  aller  Zufriedenheit,  z.  B.  ein  solcher  von  5™,4  Durchmesser 
bei  Marseille.  Namentlich  hat  sich  die  Expansionsverbindung  der  Schaleu- 
segmeute  gut  bewährt.  Eine  Riesenpfanne  dieser  Art  ist  in  den  New- 
castle  Chemical  Works  zu  Gateshead  gebaut  worden,  über  welche 
Hr.  Alf.  Allhnsen  mir  Folgendes  berichtet. 
Die  Pfanne  hat  einen  Durchmesser  von  9'^\6 ; 
ein  mittlerer  Ring  von  4°^,5  Durchmesser 
läfst  einen  äufseren  ringförmigen  Raum  von 
2'",55  Breite  als  eigentliche  Arbeitsfläche 
übrig  (vgl.  beistehende  Grundrifsskizze),  auf 
welcher  3  rotirende  Rührer  die  Säure  und 
das  Salz  zusammenmischen,  den  Pfannen- 
boden frei  von  Krusten  machen  und  das  Ma- 
terial stets  lose  und  dem  Feuer  gut  ausgesetzt 
halten.  In  diesem  Ofen  werden  täglich  50"^ 
fein  gemahlenes  Steinsalz  in  Sulfat  verwandelt.  Die  Beschickung  A'on  je 
25^  wird  mittels  der  oben  erwähnten  Wilsonschen  Gasfeuerung  erhitzt 
und  nach  völliger  Zersetzung,  wobei  mau  auf  0,25  Proc.  Chlornatrium  im 
Sulfat  herabkommt,  in  25  Minuten  entleert,  worauf  das  Sulfat  durch  ein 
Hebewerk  direkt  in  das  Lager  geschafft  A\ird  und  für  die  Drehöfen 
bereit  ist.     Die  Salzsäure  läuft  mit  einer  Stärke   von  10,5   bis  12°  B. 
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bei  einer  Temperatur  von  etwa  88°  aus  den  Kokesthürmen  ab  (:=  15 
bis  16,5°  B,  bei  15°)  und  wird  sämmtlich  zur  Chlorbereitung  gebraucht. 
Die  Anlagekosten  für  den  Ofen  mit  6  Kokesthürmen,  Dächern,  Gasgene- 
ratoren u.  dgl.  beliefen  sich  auf  beinahe  280000  M.  Im  nächsten  Jahre 
sollen,  wenn  sich  die  Aussichten  für  die  Fabrikation  bessern,  noch  zwei 
neue  Oefen  der  Art  in  derselben  Fabrik  errichtet  werden.  —  Nach  ander- 
weitigen Nachrichten  hat  die  Inbetriebsetzung  dieses  grofsen  Ofens  ziem- 
liche Schwierigkeiten  gemacht,  welche  jedoch  in  neuester  Zeit  über- 
wunden zu  sein  scheinen. 

Viel  Aufsehen  hat  in  diesem  Jahre  der  mechanische  Sulfatofen  von 
Mactear  gemacht,  dessen  Patentbeschreibung  in  Deutschland  schon  be- 
kannt ist  (vgl.  *  S.  191  d.  Bd.),  über  welchen  ich  aber  durch  Zusendung 
von  wirklich  ausgeführten  Plänen  und  speciellen  Angaben  von  Seiten 
des  Erfinders  Genaueres  anzugeben  im  Stande  bin.  Ferner  benutze  ich 
die  (nicht  im  Journal  der  Gesellschaft  erschienenen)  Proceedings  of  the 
First  General  Meeting  of  the  Society  of  Chemical  Induslry.  Der  Ofen  S 
ist  in  Fig.  1  bis  4  Taf.  32  abgebildet.  Man  sieht  bei  einer  auch  nur 
oberflächlichen  Betrachtung  der  Zeichnung  sofort,  dafs  dieser  Sulfatofen 
in  seinen  allgemeinen  Constructionsprinzipien  und  sogar  in  den  meisten 
Punkten  der  Einzelausführung  mit  dem  von  Mactear  construirten  mecha- 
nischen Calcinirofen  für  Soda  übereinstimmt,  welcher  in  meiner  Soda- 
Industrie^  Bd.  2  ■""  S.  471  bis  476  beschrieben  ist  und  in  vielen  der  gröfseren 
englischen  und  französischen  Sodafabriken  angewendet  wird.  In  beiden 
Fällen  haben  wir  einen  tellerförmigen,  in  der  Horizontalebene  rotirenden 
Herd,  überspannt  von  einem  sehr  flachen  Gewölbe,  in  dessen  Mitte  sich 
die  Vorrichtung  zur  Beschickung  der  Rohstoffe  befindet;  gasdichter  Ver- 
schlufs  zwischen  beiden  wird  durch  eine  Sandrinne  bewirkt.  Das  Mischen 
und  Umwenden  der  Beschickung  geschieht  durch  einen  Apparat,  welcher 
an  der  der  Feuerung  gegenüber  liegenden  Seite  zwischen  zwei  das  Feuer 
abführenden  Kanälen  in  der  Art  angebracht  ist,  dafs  er  vom  Feuer  nicht 
beschädigt  werden  kann,  während  doch  jeder  Theil  des  Herdes  bei  der 
Umdrehung  desselben  unter  dem  Rührapparate  durchgehen  mufs.  Der 
letztere  besteht  aus  Gabeln,  welche  am  unteren  Ende  von  stehenden 
Achsen  befestigt  sind,  die  oben  von  in  einander  greifenden,  also  in  ab- 
wechselndem Sinne  sich  drehenden  Zahnrädern  bewegt  werden.  Die 
ganze  Rührvorrichtung  kann  auf  einmal  herausgehoben  werden,  wie  dies 
in  der  erwähnten  Beschreibung  ausführlich  gezeigt  ist. 

Der  Sulfatofen  unterscheidet  sich  aber  von  dem  Calcinirofen  in  fol- 
genden wesentlichen  Stücken.  Während  der  letztere  auf  einmal  beschickt 
und  durch  eine  mittlere  Oeffnung  ebenso  auf  einmal  entleert  wird,  besitzt 
der  Sulfatofen  statt  der  mittleren  Oeffnung  eine  „Pfanne''',  gebildet  durch 
eine  ringförmige  Wulst  der  Ofensohle,  in  welcher  das  Salz  und  die 
Schwefelsäure  zu  gleicher  Zeit  in  genau  bestimmten  Verhältnissen  (das 
Salz  durch  eine   genau  regulirbare  Speiseschraube)   und   zwar  ununter- 
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brocken  eingeführt  werden  i;  hier  mischen  sich  diese  beiden  und  die  jetzt 
noch  düunteigige  Masse  fliefst  in  den  dem  Centrum  zunächst  liegenden 
Theil  des  Herdes  über,  wo  sich  die  sonst  in  dem  Sulfatkessel  vor  sich 
gehende  Zersetzung  bis  ungefähr  zur  Bildung  von  Bisulfat  vollzieht. 
Durch  die  Stellung  des  Rührwerkes  wird  aber  die  Masse  allmählich  von 
innen  nach  aufsen  geführt  und  dabei  weiter  zersetzt,  so  dafs  der  äufsere 
Theil  des  Herdes  die  Aufgabe  des  Sulfat-Calcinirofens  übernimmt.  (In 
seiner  ersten  Construction  hatte  Mactear  den  Ofenherd  in  concentrischen 
Ringen  angeordnet,  hat  dies  aber  wieder  aufgegeben.)  Ganz  am  Rande 
angekommen,  tallt  das  jetzt  fertige  Sulfat  durch  eine  Anzahl  von  ab- 
wärts führenden  Oeffnungen  in  einen  rings  um  den  ganzen  Ofen  laufenden, 
unten  mit  Sandverschlufs  in  einer  festliegenden  Doppelrinne  abgedichteten 
Entleerungskanal,  aus  dem  es  durch  Schaber  in  einen  nach  unten  gehenden 
Stutzen  mit  Schieber  geführt  wird  und  dort  in  eiserne  Transportkarren 
(Hunde)  fällt.  Die  Abführung  der  natürlich  mit  den  Salzsäuredämpfen 
gemischten  Feuergase  erfolgt  durch  je  eine  gufseiserne  Röhre  auf  beiden 
Seiten  des  Rührapparates.  Das  Gewölbe  ist  hier  herabgezogen  und  die 
ganze  Anordnung  so  getroffen,  wie  aus  der  Zeichnung  ersichtlich  ist, 
dafs  der  Rührapparat  von  der  Hitze  sehr  wenig  leiden  kann.  Die  Ofen- 
sohle ist  mit  in  Theer  gekochten  Chamotteziegeln  gefüttert-,  als  Mörtel 
dient  ein  specieller  Kitt,  welcher  durch  die  Wirkung  der  Hitze  und  des 
Sulfates  immer  härter  wird,  so  dafs  die  ganze  Sohle  zu  einer  testen 
Masse  zusammenbackt,  welche  dem  Angriffe  der  Beschickungsmaterialien 
vollkommenen  Widerstand  bietet. 

Die  Heizung  geschieht  in  beliebiger  Weise,  jedoch  natürlich  in  der 
Art,  dafs  keine  rufsende  Flamme  entsteht,  welche  die  Condensatoren 
verstopfen  würde.  Neuerdings  bewirkt  Mactear  dieselbe  durch  4  Wilson - 
sehe  Gasgeneratoren  W  (vgl.  Fig.  4  Taf  32),  zwischen  welche  und 
dem  Ofen  ein  eiserner  Ueberhitzungsapparat  H  eingeschaltet  wird,  der 
ganz  mit  dem  in  Gambiers  Sulfatofen  (vgl.  Soda-Industrie^  Bd.  2  S.  85) 
augewendeten  übereinstimmt. 

In  Folge  der  ununterbrochenen  Speisung  entwickelt  sich  das  Salz- 
säuregas in  durchaus  gleichförmiger  Weise,  was  seine  Condensation  na- 
türlich ungemein  erleichtert,  da  man  den  Wasserstrahl  in  den  Conden- 
satoren ein  für  allemal  reguliren  und  unverändert  lassen  kann,  so  lange 
die  Beschickungsmengen  die  gleichen  bleiben.  Man  braucht  keine  Wasch- 
thürme  und  kann  im  Gegensatze  zu  den  (in  Deutschland  kaum  mehr  zu 
tindendeu,  aber  in  England  noch  weit  verbreiteten)  Flammöfen  sämmt- 
liche  Säure  in  starkem  Zustand  erhalten  (vgl.  hierüber  weiter  unten); 
dabei  kommt  man  mit  weniger  Condensationsraum  aus. 


1  Diese  ununterbrochene  Speisung  ist  entschieden  von  Mactear  zuerst  1878 
patentirt  worden,  scheint  aber  von  Pease^  Jones  und  Walsh^  die  sie  erst  i.  J.  1880 
auch  in  ihr  Patent  aufnahmen,  schon  1876  versuchsweise  angewendet  worden 
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Das  erhaltene  Sulfat  ist  fast  völlig  frei  von  Geruch  oder  Säuredampf 
und  die  Arbeiter  können  schon  nach  seinem  Aussehen  die  Speisung  der 
Schwefelsäure  mit  grofser  Genauigkeit  reguliren  (was  in  Deutschland 
sicher  nicht  als  genügend  angesehen  würde!).  Man  kann  ohne  Schwie- 
rigkeit Sulfat  von  97  Proc.  garantirtem  Gehalte  machen  und  zwar  ar- 
beitet der  Ofen  mit  gemahlenem  Steinsalz,  welches  die  Engländer  in 
ihren  gewöhnlichen  Oefen  sonst  verschmähen,  sogar  noch  besser  als  mit 
Siedesalz,  indem  eine  gröfsere  Durchsatzmenge  damit  erreicht  wird,  bei 
0,5  Proc.  Maximalgehalt  an  Chlornatrium.  Folgende  Analyse  gibt  die  Zu- 
sammensetzung einer  in  36  Arbeitsstunden  erhaltenen  Post  von  35^  Sulfat: 

Schwefelsaures  Natrium    .     .     .       97,96 
Schwefelsäure  (H2SO4J      .     .     .         0,53 

Chlornatrium 0,10 

Schwefelsaures  Calcium    .     .     .        1,16 
Unlöslich  (mit  0,09  Fe.jOa)   .     .        0,25 

100,00. 

Sämmtliches  Eisen  ist  in  Wasser  unlöslich ;  0,05  Fe203  stammt  aus 
der  Schwefelsäure,  also  nur  0,04  F&^Og  (=  0,028  Fe)  aus  dem  Ofen  und 
den  Gezähen.  (Wir  haben  es  hier  augenscheinlich  mit  einer  unter  be- 
sonders sorgfältiger  Aufsicht  ausgeführten  Musteroperation  zu  thun^  doch 
soll  der  Durchschnittsgehalt  von  IGOOf^  Sulfat  auch  nur  0,35  Proc.  Chlor- 
natrium betragen  haben.  Deutsche  Fabrikanten  bezweifeln,  dafs  bei 
irgend  welchem  Systeme  continuirlicher  mechanischer  Zuführung  ein 
sowohl  an  Chlornatrium,  als  an  freier  Säure  so  armes  Sulfat  erhalten 
werden  könne,  als  es  zur  Darstellung  von  98procentiger  Soda  erforderlich 
ist.)  Man  kann  das  Sulfat  nach  Belieben  in  fein  pulveriger  Form  für 
Glasfabrikation,  oder  in  zusammenhängenderen  Massen  darstellen,  wie 
sie  die  Sodafabriken  vorziehen,  weil  dann  durch  den  Zug  weniger  fort- 
geführt wird.  Wohl  aber  fehlen  durchaus  jene  harten,  halb  geschmol- 
zenen Klumpen,  welche  namentlich  im  Flammofen-Sulfat  so  häufig  vor- 
kommen und  sich  im  Sodaofen  so  schwer  zersetzen. 

Die  Durchsatzmenge  hängt  zum  grofsen  Theile  vom  Zuge  ab.  Der 
in  St.  Rollox  seit  etwa  9  Monaten  im  Betriebe  befindliche  Ofen  liefert 
regelmäfsig  stündlich  1*^  Sulfat,  ausnahmsweise  bis  14^^  in  12  Stunden. 
Er  hat  in  den  ersten  153  Tagen  3192^^  fertig  gemacht.  Der  Ofen  hat 
6°^4  Durchmesser  (aufsen);  nach  Abzug  der  mittleren  Pfanne  und  des 
0™,3  messenden  äufseren  Ringes  verbleiben  für  die  Röstsohle  21'1'^,4 
Fläche,  also  bei  1^  Ausbringen  stündlich  10  Pfund  engl,  für  1  Quadrat- 
fufs  (=  47'^,5  für  l^i"!)  und  Stunde,  was  mehr  als  bei  irgend  einem  an- 
deren Systeme  betragen  soll. 

Die  verschiedenen  Vorzüge  des  neuen  Ofens  werden  von  Mactear 
in  folgender  Weise  zusammengefafst :  1)  Ersparnifs  an  Arbeitslohn,  Brenn- 
material und  Sehicefelsäure.  Am  entschiedensten  und  leichtesten  verständ- 
lich ist  die  Ersparnifs  an  Arbeitslohn.  Die  speciellen  Berechnungen  des- 
selben dürften  für  deutsche  Verhältnisse  nicht  genügendes  Interesse  bieten^ 
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ich  führe  daher  nur  an,  dafs  der  Lohn  für  die  Sulfat-  und  Condensations- 
arbeit  bei  dem  Flammofenbetrieb  sich  auf  2,90  M.,  beim  Muffelofenbe- 
trieb auf  2,96  M.,  beim  Mactear-Ofen  nur  auf  1,17  M.  für  It  Sulfat,  ein- 
schliefslich  der  Maschinenwartung,  stellt  (in  England  ist  bekanntlich 
überall  in  der  Sodafabrikation  Stücklohn  eingeführt).  Zur  Vergleichung 
mufs  man  dann  freilich  im  letzteren  Falle  noch  die  Kosten  für  den  Dampf 
zusetzen,  welche  Mactear  (gewifs  nicht  zu  niedrig)  auf  0,50  M.  ansetzt, 
also  1 67  M.  Das  Brennmaterial  (aus  wirkhchem  Betriebe)  und  die 
übrigen  Kosten  für  1^  Sulfat  werden  in  folgender  Zusammenstellung  an- 
ges.e'ben,  in  M^elcher  ich  die  englischen  Gewichte  belasse,  weil  doch  keine 
genaue  Uebertragung  möglich  ist: 


Lohn  .     .     .     . 
Brennmaterial : 


Mactear-Ofen 
2,90  2,96  1,17"'  1,17  ~M. 


Flammöfen         MuiTelöfen  

(Newcastle)        (Glasgow)  Kokesfg.  Gasfg. 


4,29  Ctr.  Kokes    ^  ^  65  10  Ctr.  ^  ^^3  4  5  Ctr.  J  ^  ^^  i^f^^  P';,    i   1,13 

2  40          Kohlen  (  ^^^^  Kohlen^  -^'"^  Kokes  ^  ^^"^  Kleinkohle ^     ' 

Dampf     "             .     .       -  -  0.50                             0,50 

Reparaturen    .     .     .     1,50  1,50  0,92                             0,92 
Zinsen   und  Amorti- 

sation  (200/o)       .     0,50  0,75  0,64                             Oß^ 

7,55  7,96  5,93                             4,36  M. 

Brieflich  theilt  mir  Hr.  Mactear  noch  mit,  dafs  er  jetzt  die  Gas- 
feuerung, statt  mit  4  ij^  Ctr.  gewöhnlicher  Kleinkohle  zu  5  Schilling,  mit 
6 »14  Ctr.  schlechtester  Sorte  zu  3  Schilling  betreibe,  was  aber  auf  die- 
selben Kosten  wie  oben  herauskomme.  Von  den  Kosten  für  das  in  einem 
Ofen  erhaltene  Sulfat  zieht  er  dann  noch  1  M.  für  Ersparnifs  an  Schwefel- 
säure (3  Proc.)  ab  und  kommt  also  auf  4,93  M.  bei  Kokes  und  3,36  M. 
bei  Gasfeuerung. 

Diese  Berechnungen  wurden  übrigens  bei  der  Versammlung  in  London 
am  28.  Juni  1881,  wo  Mactear  sie  vortrug,  scharf  kritisirt,  namentlich 
von  Careij  (von  der  Firma  Gaskell^  Deacon  und  Comp.).  Es  wird  inter- 
essant sein,  zu  vernehmen,  dafs  dieser  für  seine  Fabrik  (Muffelöfen)  fol- 
gendes als  wirkliche  Kosten  für  l''  Sulfat  angibt: 

Lohn 2,88  M. 

Kohlen  (7  Ctr.  zu  4  sh.  die  Tonne)    .     .     .     1,40 
Reparaturen    (über  einen  langen  Zeitraum)     0,54 

Zinsen  und  Amortisation  (200/q)     ....     0,42 

Gesammtkosten  für  It  Sulfat 5,24~  M. 

Die  Möglichkeit  einer  Ersparnifs  von  3  Proc.  Säure  läugnet  Carey., 
da  er  überhaupt  nur  2  Proc.  Schwefelsäure  verliere  und  Mactear  gewifs 
nicht  mit  weniger  Verlust  auskomme.  Wenn  man  nun  zu  den  von 
Mactear  selbst  angegebenen  Kosten  noch  die  Patentgebühr  (0,50  M.  für 
1')  rechne,  so  stelle  sich  das  Sulfat  erheblich  theurer  als  in  V^idnes. 
Freilich  berücksichtigt  Carey  nur  die  Feuerung  des  Macfear-Ofens  mit 
Kokes,  nicht  die  viel  billigere  mit  Gas. 
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2)  Vollständige  Condensation  ohne  Waschthürnie.  Ein  Ttfacfear-Oiea 
braucht  3  Kokesthürme  von  1,52  x  1,52  x  14ni,63  für  volle  Production 
von  30t  Sulfat  in  24  Stunden,  also  3cbm,4  für  It-  in  24  Stunden.  Dem 
stellt  Mactear  entgegen,  dafs  man  bei  den  Flammöfen  seiner  Fabrik  am 
Tyne  über  llcbm  fQj.  ]^t  Condensationsraum  anwende;  aber  Carey  erwi- 
dert, dafs  er  für  seine  Muffelöfen  auch  nur  4,25cbm^  also  nicht  so  sehr 
viel  mehr  Kokesthurm-Raum  als  Maclear  für  einen  neuen  Ofen  brauche. 
Uebrigens  scheint  Mactear  jetzt  auch  noch  Waschthürnie  einzuführen  (s. 
unten). 

3)  Menge  und  Stärke  der  Salzsäure.  Die  bisher  angewendeten  Kühl- 
röhren seien  zu  kurz,  weil  für  geringere  Durchsatzmenge  berechnet,  so 
dafs  die  Gase  über  150"  warm  in  die  Thürme  kämen.  Trotzdem  erhalte 
man  alle  Säure  von  1,125  bis  1,135  sp.  G.  (=  16  bis  17»  B.)  und  die  in 
den  Sammeltrögen  wirklich  erhaltene  und  gemessene  Menge  betrage 
98  Procent  von  der,  welche  der  Theorie  nach  erhalten  werden  sollte. 
—  In  einer  brieflichen  Mittheiluug  gibt  Mactear  nur  1,120  (==  15,4^  B.) 
als  Durchschnittsstärke  der  Säure,  erwähnt  aber,  dafs  er  durch  Vermeh- 
rung der  Kühlröhren  und  Aufpumpen  des  Wassers  in  einem  Wasch- 
thurme  auf  1,15  bis  1,55  (=  18,8  bis  19,3»  B.)  zu  kommen  hoffe.  Es 
ist  kaum  nöthig  zu  sagen,  dafs  deutsche  Fabriken,  welche  Salzsäure  ver- 
kaufen müssen,  unter  19"  B.  nicht  zufrieden  sein  konnten. 

4)  Völliges  Vermeiden  des  Entweichens  von  Säuredämpfen  während  der 
Arbeit  und  Entleerung. 

5)  Geringe  Abnutzung  und  Reparaturkosten.  Vorläufig  ziemlich  will- 
kürlich zu  0,92  SchilHng  für  1^  Sulfat  angesetzt;  hier  wird  wohl  längere 
Erfahrung  nöthig  sein. 

6)  Vorzügliche  Beschaffenheit  des  Sidfates  und  Verwendbarkeit  desselben 
für  Glasfabrikation.1  wegen  des  geringen  Eisengehaltes.  Man  vergleiche 
hierüber  das  S.  386  Gesagte. 

7)  Möglichkeit  der  Verwendung  von  Steinsalz.  Da  sämmtliche  deutsche 
Fabriken  ohnehin  mit  solchem  arbeiten,  so  kommt  dies  für  sie  nicht  in 
Betracht. 

8)  Geringere  Anlagekosten  für  Fabrikation  einer  bestimmten  Menge 
Sulfat  und  Condensation  der  entsprechenden  Salzsäure,  einschliefslich 
geringerer  Boden-  und  Dachfläche.  Dies  ist  nicht  näher  ausgeführt  und 
scheint  mir  selbst  für  England,  aber  noch  mehr  für  Deutschland  etwas 
zweifelhaft.  Ein  Mactear- Ofen  kostet  in  England  2000  Pfund  Sterling  oder 
40  000  M.,  in  Deutschland  wohl  noch  mehr,  und  ersetzt  nach  englischen 
Verhältnissen  3,  nach  deutschen  4  Muffelöfen,  die  auch  nicht  mehr  kosten 
(vgl.  meine  Soda- Jndustrie.f'Bd.  2  S.  911).  Dafs  an  Condensationsraum  gegen- 
über Muffelöfen  nicht  mehr  als  1/5  gespart  wird,  haben  wir  oben  ge- 
sehen; da  man  in  Deutschland  für  Muffelöfen  meist  die  in  der  Anlage 
billigere  Bombonnes-Condensation  anwendet,  welche  bei  Mactear-Oekn 
natürlich  ausgeschlossen  ist,    so  w^ird  wohl   an  gar  keine  Ersparnifs  zu 
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denken  sein,  zumal  wenn  für  letztere  lange  Kühlröhreu  und  Waschthurm 
hinzukommen. 

üeber  den  jetzigen  Stand  der  Verbreitung  des  Ofens  gibt  mir 
Hr.  Maclear  folgende  Auskunft:  Zu  St.  Rollox  arbeiten  3;  wenn  sich 
die  Zeiten  bessern,  sollen  noch  2  errichtet  werden.  Zu  Hebburn  am 
Tyne  (der  anderen  Fabrik  von  Tennant)  werden  Ende  Oktober  2  im  Be- 
trieb sein.  3  sind  im  Betrieb  in  Lancashire,  über  einen  4.  schweben 
Unterhandlungen;  in  Frankreich  ist  einer  im  Betrieb,  2  im  Bau;  in  Deutsch- 
land einer  im  Bau.     Im  Ganzen  4  im  Betrieb,  8  im  Bau. 

Was  den  Sulfatbetrieb  mit  Handöfen  betritlt,  so  hat  sich  Dea- 
cons  Ueberdruck-Sulfatofen  (vgl.  meine  Soda-Industrie^  Bd.  2  S.  974)  in 
den  meisten  mit  MutTelöfen  arbeitenden  Fabriken  eingeführt,  weil  dabei 
die  Fabrikkamine  von  Salzsäure  frei  bleiben;  auch  soll  er  an  Kohlen 
und  Reparaturkosten  ersparen.  Dafür  wird  man  allerdings  öfters  durch 
Ausstofsen  von  Säuredämpfen  in  den  Arbeitsraum  selbst  belästigt.  Cam- 
mack  und  Walkers  mechanischer  Ofen  (vgl.  Soda-Industrie^  Bd.  2  S.  98) 
ist  nirgends  mehr  im  Betriebe. 

Das  Hargreavcs-  Verfahren  hat  sich  bei  den  ungünstigen  Zeit- 
läuften für  Soda  in  England  nicht  weiter  ausgebreitet,  wohl  aber  in 
Frankreich;  eine  ungemein  grofsartige  Anlage  der  Art,  mit  Cylindern 
von  6n\6  Durchmesser,  wird  die  neue  Fabrik  der  Rio-Tiuto-Gesellschaft 
bei  Marseille  enthalten  (vgl.  oben). 

Das  Verfahren  von  Pechiney  zur  Darstellung  von  wasserfreiem 
Sulfat  aus  krystallisirtem  Glaubersalz^  das  ja  auch  in  Deutschland 
patentirt  ist,  kann  zwar  als  bekannt  vorausgesetzt  werden;  immerhin 
wird  es  aber  noch  von  Interesse  sein,  aus  einem  Vortrage  Weldon's 
(Journal  of  the  Society  of  Chemical  Industry^  1882  Bd.  42)  zu  erfahren,  wie 
dasselbe  in  der  Praxis  ausgeübt  wird.  Man  erhält  in  der  Saline  zu  Giraud 
durch  Abkühlung  der  Mutterlaugen  von  der  Salzfabrikation  aus  Meer- 
wasser grofse  Mengen  von  10  fach  gewässertem  Natriumsulfat,  dessen 
Entwässerung  durch  Calciniren  nicht  nur  sehr  umständlich  ist,  weil 
das  Salz  schon  bei  ganz  mäfsiger  Wärme  im  Krystallwasser  schmilzt, 
sondern  auch  dort  zu  theuer  käme.  Pechiney  vermischt  nun  das  Glauber- 
salz mit  einer  gewissen  Menge  von  „5efs  mixtes'\  d.  h.  einem  (xemenge 
"von  Chlornatrium  und  Bittersalz,  das  sich  während  des  durch  die  Sonnen- 
wärme bewirkten  Eindampfens  der  Mutterlaugen  auf  350  ß,  ausscheidet, 
bringt  die  Mischung  in  eiserne  Cylinder  und  erhitzt  mittels  einer  Dampf- 
schlange auf  70  bis  80^.  Schon  bei  35°  ist  der  Inhalt  des  Cylinders  in 
ein  Gemenge  von  wasserfreiem  Natriumsulfat  mit  einer  gesättigten  Lösung 
von  „Sei  mixte^'  verwandelt,  indem  letzteres  sich  in  dem  früheren  Hydrat- 
wasser des  Glaubersalzes  auflöst.  Man  schleudert  (immer  noch  bei  einer 
Temperatur  von  mehr  als  35°)  aus  und  gewinnt  so  die  volle  Menge  des 
dem  Glaubersalze  entsprechenden  Sulfates  in  wasserfreiem  Zustande  in 
äufserst  kurzer  Zeit   und   mit   sehr  geringem  Aufwände  für  Arbeit  und 
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Dampf.  Aus  den  ausgeschleuderten  Laugen  kann  man  noch  mehr  Glauber- 
salz gewinnen.  Das  Verfahren  ist  in  voller  Arbeit  und  dient  jetzt  zur 
Behandlung  des  ganzen  Productes  jener  Saline.       (Fortsetzung  folgt.) 


Ueber  Portlandcement  und  dessen  Verfälschnng. 

W.  Michaelis  (^Deutsche  Töpfer-  und  Ziegler zeilung^  1882  S.  262)  hat 
Versuche  über  den  Einflufs  eines  Zusatzes  von  Trafs,  römischer  Pozzolan- 
erde  und  Hochofenschlacke  auf  die  Festigkeit  des  Cementes  gemacht. 
Bezüghche  Cementmischungen  gaben  folgende  Zugfestigkeiten  in  i^/qc: 


Alter 


7  Tage   28  Tage  90  Tage  180 Tage    1  Jahr     2  Jahr 


100  Cement,  300  Sand  . 
90  Ceraent,  10  Pozzolana, 

300  Sand  ..... 
80  Cement,  20  Pozzolana, 

300  Sand     

70  Cement,   30  Pozzolana, 

300  Sand     

90  Cem.,  10  Trafs,  300  Sand 
80  Gem.,  20  Trafs,  300  Sand 
70  Cem.,  30  Trafs,  300  Sand 

Eine  andere  Cementsorte 

keiten : 


8,47 

7,18 

6,97 

7,40 
7,87 
8,74 
6,20 


11,80 

10,65 

9,94 

10,03 

11,88 
9,98 
9,65 


14,19 

11,37 

11,70 

13,41 
12,04 
11,40 
10.85 


15,80 

15,71 

14,86 

14.10 
14,07 
15,62 
16,27 


18,58 

18,90 

17,12 

18,98 
16,35 
19,10 
18,73 


18,60 

18,75 

21,50 

24,03 
20,04 
22,86 
21,60 


gab  mit  Schlackenzusätze   folgende  Zugfestig- 


Alter 


7  Tage 

28  Tage 

90  Tage 

15,50 

18,08 

23,17 

14,90 

18,31 

22,08 

13,00 

17,58 

21,58 

11,40 

12,92 

18,00 

8,10 

10,50 

12.92 

1  Jahr 


100  Cement,  300  Sand    .... 
90  Cement,  10  Schlacke,  300  Sand 
80  Cement,  20  Schlacke,  300  Sand 
70  Cement,  30  Schlacke,  300  Sand 
CO  Cement,  40  Schlacke,  300  Sand 


23,27 
23,70 
22,33 
19,25 
14,67 


Weitere  Versuche  bestätigten,  dafs  geeignete  Pozzolanen,  dem  Cement 
zugeschlagen,  die  cementirende  Krafv  desselben  erhöhen.  Da  nun  solche 
Pozzolanen  wie  Hochofenschlacken,  Glas  und  Feuerstein,  nur  sehr  lang- 
sam mit  Kalk  anziehen  und  allmählich  erhärten,  da  ferner  alle  diese 
Zuschläge,  selbst  Trafs  und  Pozzolana  di  Roma^  nur  nach  Mafsgabe  des 
frei  werdenden  Kalkhydrates  Cement  bilden  können,  so  liegt  es  auf  der 
Hand,  dafs  derartige  Beimischungen  zum  Cement  anfangs  wirklich  die 
Festigkeit  nach  Art  indifferenter  Zusätze  bezieh.  Verlängerungsmittel 
herabdrücken  müssen  und  dafs  die  gute  Wirkung  der  Pozzelane  erst  in 
der  Folge  sich  geltend  machen  kann.  Wie  weit  solche  Zuschläge  ge- 
macht werden  dürfen,  hängt  ab  von  der  Zusammensetzung  des  Cementes 
selbst  und  von  der  sachgemäfsen  Auswahl  des  Zuschlages^  namentlich 
ist  zu  bemerken,  dafs  nur  gewisse  Schlacken,  ja  selbst  nur  sehr  wenige 
Hochofenschlacken,  auf  diese  Weise  tadellose  Cemente  liefern,  dafs  somit 
die  Auswahl  der  Sehlacken  eine  ganz  beschränkte  sein  mufs. 
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In  der  ersten  Hälfte  dieses  Jahres  erreichte  das  Verfahren  einiger 
deutschen  Cementfabriken,  ihrem  gebrannten  Portlandcement  fein  ge- 
mahlene, fremde  und  minderwerthige  Stoffe,  namentlich  Hochofen- 
schlacken, Trafs,  Kreide  oder  Kalkstein,  zuzusetzen  und  dieses  Gemenge 
als  Portlandcement  zu  verkaufen,  eine  solche  Ausdehnung,  dafs  der  Vor- 
stand des  Vereins  deutscher  Ccmentfabrikanten  am  6.  Juli  1882  eine  General- 
versammlung berief,  welche]  folgenden  Beschlufs  fafste:  „Die  General- 
versammlung des  Vereins  deutscher  Ccmentfabrikanten  erklärt,  dafs  der 
Verkauf  von  Cement,  veelchem  fremde,  minderwerthige  Körper  nach  dem 
Brennen  desselben  zugesetzt  sind,  als  „Portlandcement''  für  eine  Täuschung 
des  Abnehmers  zu  erachten  ist,  wenn  nicht  beim  Verkaufe  und  bei  der 
Lieferung  der  gemischten  Waare  deutlich  kenntlich  gemacht  wird,  dafs 
ein  solcher  Zusatz  sich  im  Cement  befindet.  Zusätze  bis  2  Procent  des 
Gewichtes,  welche  nur  den  Zweck  haben,  dem  Cement  besondere  Eigen- 
schaften zu  ertheilen,  sollen  jedoch  nicht  als  Verfälschung  angesehen 
werden." 

Die  Zulassung  eines  Zusatzes  gewisser  Stoffe  bis  2  Proc.  erklärt 
sich  dadurch,  dafs  einige  Cementfabriken  bei  der  eigenthümlichen  Art  ihrer 
Rohstoffe  ihrem  Cemente  nach  dem  Brennen  kleine  Mengen  von  Gyps 
oder  anderen  Stoffen  beizumischen  genöthigt  sind,  um  das  Fabrikat  vo- 
lumenbeständig oder  langsamer  bindend  zu  machen.  Laut  Rundschreiben 
vom  Oktober  d.  J.  haben  55  Cementfabriken  sich  diesem  Beschlufs  un- 
bedingt angeschlossen.  Die  Vorwohler  Portlandcementfabrik  von  Prüs- 
sing,  Plank  und  Comp,  erklärt  dagegen  auch  künftig,  wie  schon  seit 
4  Jaliren,  mit  Hochofenschlacke  u.  dgl.  vermischte  Cemente  zu  liefern. 
Wenn  nichts  Gegentheiliges  ausdrücklich  vereinbart  sei,  werde  sie  das 
gemischte  Fabrikat  und  zwar  unter  der  Bezeichnung  „Vorwohler  Port- 
landcement" in  Fässern,  welche  mit  erläuterndem  Plakate  beklebt  seien, 
liefern,  im  anderen  Falle  die  gewöhnliche  Waare  unter  der  einfachen 
Bezeichnung  „Portlandcement". 

Dieses  letztere  Verfahren  findet  begreiflicher  Weise  die  entschie- 
denste Mifsbilligung  (vgl.  Thonindustriezeitnng .,  1882  S.  403.  Deutsche 
Bauzeitung.,  1882  S.  420).  Man  befürchtet  mit  Recht,  dafs  der  dem 
deutschen  Cemente  im  Auslande  eben  erst  gewonnene  hohe  Ruf  durch 
derartige  Versuche  nur  geschädigt  werden  kann.  Wirken  Schlackensätze 
in  der  That  günstig  oder  auch  nur  unschädlich,  so  belehre  man  darüber 
die  Abnehmer  und  überlasse  es  diesen.^  so  viel  oder  so  wenig  Schlacken- 
zusatz zu  verwenden,  als  ihnen  gut  dünkt.  Wenn  der  Fabrikant  anstatt 
eines  reinen  Cementes  ein  mit  Schlacke  versetztes  Erzeugnifs  abgibt, 
oh7ie  dafs  die  Zusatzmenge  auf  den  Gebinden  angegeben  ist,  so  wird 
dies  nach  bisherigen  festen  Begriffen  nicht  anders  als  eine  Fälschung  zu 
bezeichnen  sein. 
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Schmiervorriclituiig  für  bewegte  Lager,  insbesondere   der  Locomotiv- 

gestänge. 

Die  nebenstehend  abgebildete  Schmiervorrichtung 
von  Ed.  Holzapfel  in  Frankfurt  a.  M.  ("D.  R  P.  Kl.  47 
Nr.  19  370  vom  5.  Februar  1882)  gestattet  eine  Regu- 
lirung  des  Oelzutlusses  bei  bewegten  Lagern.  Die 
Schmieri-öhre  a  ist  bei  b  mit  einem  horizontalen  Schlitz 
versehen,  unter  welchem  eine  ringsum  laufende  Pfanne  i 
befestigt  ist.  In  der  Rohre  a  befindet  sich  ein  dicht 
anliegendes,  von  b  abwärts  zur  Hälfte  abgefeiltes  Stahl- 
röhrchen  c;  dasselbe  kann  mittels  des  Knopfes  d  ge- 
drelit  und  durch  die  in  eine  gezahnte  Scheibe  ein- 
greifende Feder  e  in  jeder  beliebigen,  an  einer  Skala  m 
abzulesenden  Stellung  festgehalten  werden.  Bei  einer 
starken  Bewegung  des  Schmiergefäfses  wird  das  Oel 
in  die  Pfanne  i  geschleudert   und   gelangt   von   dort 

aus  in  einer  der  Spaltöffnung  entsprechenden  Menge  an   die  zu   schmierenden 

Theile. 

Neue  Abieiter  für  Niederscblagswasser. 

Lancasler  und  Tonge  in  Pendleton  bei  Manchestei-  haben  zwei  neue  sogen. 
Condensationswasserableiter  für  England  patentirt  erhalten.  Die  Wirkung  des 
ersten  beruht  auf  der  Dehnung  der  Röhre  a,  durch  welche  das  Wasser  abge- 


leitet werden  soll,  gegenüber  der  Stange  h.  (Vgl.  Uebersicht  1877  225  ^'^  28.) 
So  lange  abgekühltes  Wasser  in  a  sich  befindet,  ist  sie  kürzer,  weshalb  die 
Stange  6,  mit  Hilfe  des  Winkelhebels  c  das  Abfiufsventil  geöffnet  erhält.  Gelangt 
aber  Dampf  in  die  Röhre  a,  so  dehnt  sie  sich  aus  und  das  Ventil  wird  geschlossen. 
Die  älteren  derartigen  Einrichtungen  {Eastwood  und  Wadsworth  1869  192  "  10, 
Perkins.,  Moulton  und  Sawyer  1872  203*338,  Vaughan  1872  206 '•  163,  Kusenberg 
1877  225  *  30,  Sckniizlein  1881  239  "  259)  sind  ebenso  wirksam  wie  die  vor- 
liegende, dabei  einfacher,  also  zweckmäfsiger. 

Der  zweite  „Selbstleerer"  benutzt  eine  Schwimmkugel  zum  Heben  des  Aus- 
lafsventiles,  welches  um  einen  Bolzen  drehbar  ist.  (Engiiieer,  1882  Bd.  53  ""  S.  237). 

C.  Fritz  und  L.  Schäffer  in  Würzburg  (*D.  R.  P.  Kl.  13  Nr.  18658  vom  25.  Ok- 
tober 1881)  wollen  das  Gewicht  des  angesammelten  Wassers  zum  üeftnen  des 
Auslafsventiles  benutzen.  Das  Wasser  drückt  unmittelbar  auf  den  Ventilteller, 
welcher  mittels  einer  Stange  an  einer  zum  Entlasten  des  Ventiles  dienenden 
biegsamen  Platte  hängt.  IJie  Einrichtung  dürfte  den  an  sie  gestellten  Erwar- 
tungen schwerlich  entsprechen. 

Montejus  mit  Luftdruck. 

Von  A.  Lambert.^  Zuckerfabrikant  in  Toury,  Frankreich,  wurde  nach  Armen- 
gaud's  Publication  industrielle.^  1882  Bd.  28  *  S.  305  geprefste  Luft  für  verschie- 
dene Zwecke  der  Zuckerfabrikation,  namentlich  zum  Betriebe  der  Montejus, 
erfolgreich  eingeführt.  Die  Ersparnisse,  welche  sich  hier  der  Anwendung  von 
Dampf  gegenüber  erzielen  lassen,  sollen  sehr  beträchtlich  sein  und  werden  durch 
folgende  Zahlen  nachgewiesen. 

Aufser  der  Dampfmenge,  welche  zur  Verdrängung  des  Inhaltes  eines  Monte- 
jus, also  zur  eigentlichen  Nutzleistung  erforderlich  ist,  mufs  noch  eine  ge- 
wisse Dampfmenge  aufgewendet  werden,  um  den  Montejus  und  den  obere» 
Theil  seines  Inhaltes  so  weit  zu  erwärmen,  dafs  der  eintretende  Dampf  nicht 
mehr  condensirt  wird.    Ist  die  Temperatur  des  Saftes  150,  so  mufs  nach  unserer 
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(Quelle  der  Montejus-Körper  selbst  sowie  sein  Saftinhalt  (letzterer  auf  eine  mitt- 
lere Tiefe  von  etwa  15cm)  bis  auf  750  erwärmt  werden,  um  die  Condensation 
des  Betriebsdampfes  zu  hindern.  Ein  Montejus  von  20'il  Inhalt  wiegt  etwa 
500k;  um  seine  Temperatur  um  600  zu  erhöhen,  sind  somit  500  X  60  X  0,1138  i 
=  3414c  oder  5^,25  Dampf  von  5at  Spannung  nöthig.  Der  Saftinhalt  wiegt,  wenn 
der  Querschnitt  des  Montejus  l'im  beträgt  und  das  specifische  Gewicht  bei  einer 
Dichte  von  1,04  zu  1,56  angenommen  wird,  auf  15cin  Höhe  156^.  Zu  seiner 
Erwärmung  um  600  sind  156  X  60  =  9360c  oder  14M0  Dampf  erforderlich.  Im 
Ganzen  werden  also  19k,65  Dampf  im  Montejus  condensirt.  Das  den  Saft  ver- 
dünnende Condensationswasser  mufs  später  wieder  verdampft  werden,  wodurch 
sich  der  Verlast  verdoppelt.  Da  zum  Verdrängen  des  Saftes  aus  dem  Montejus 
noch  '2cbQi  oder  5^  Dampf  erforderlich  sind,  so  beträgt  demnach  der  Gesammt- 
aufwand an  Dampf  für  das  Heben  von  20hl  Saft  auf  höchstens  10m  Höhe  44k,30. 

Bei  der  Anwendung  geprefster  Luft  dagegen  fallen  die  aus  der  Conden- 
sation des  Dampfes  entspringenden  beträchtlichen  Verluste  weg.  Benutzt  man 
Luft  von  4a'-,  so  sind  zum  Heben  von  20hl  Flüssigkeit  nur  ebenso  viel  Hekto- 
liter Luft  nöthig  oder  auch,  wenn  man  die  Luftpumpe  mit  Dampf  von  5at  treibt 
und  der  Nutzetfekt  80  Proc.  beträgt,  ebenso  viel,  d.  h.  2cbm  =  5k  Dampf.  Dies 
setzt  voraus,  dass  man  die  geprefste  Luft  nach  der  Operation  unbenutzt  aus 
dem  Montejus  entweichen  läfst.  Wenn  man  jedoch,  wie  dies  von  Lambert  that- 
sächlich  durchgeführt  wird,  diese  Luft  von  der  Pumpe  wieder  aufnehmen  läfst, 
um  sie  für  andere  Zwecke  noch  zu  verwerthen,  so  hat  man  lediglich  mit  dem 
Druckverlust  von  lat  zu  rechnen,  welcher  dem  Heben  der  Flüssigkeit  auf  10m 
Höhe  entspricht.  In  diesem  Falle  beträgt  demnach  der  Dampfverbrauch,  welcher 
dem  Heben  von  20hl  Saft  entspricht,  nur  Ik  oder  kaum  2''.,  Procent  der  im 
Montejus  unmittelbar  verbrauchten  Dampfmenge. 

Wenn  auch  in  Wirklichkeit  der  Gegensatz  vielleicht  in  Folge  verschiedener 
Abweichungen  von  den  der  Rechnung  zu  Grunde  gelegten  Annahmen  sich  nicht 
so  grofs  herausstellen  mag,  so  dürfte  derselbe  thatsächlich  doch  grofs  genug 
ausfallen,  um  zu  Gunsten  der  Benutzung  geprefster  Luft  in  den  Montejus  zu 
sprechen. 

Zennier's  SteUvorricMuiig  für  Fensterflügel. 

Zum  Feststellen  geölTneter  Fensterflügel,  Thüren  u.  s.  f.  wendet  M.  Zennier 
in  Säckingen  (*D.  R.  P.  Kl.  37  Nr.  16812  vom  13.  Mai  1881)  Spreizstangen  an.^ 
welche  beim  Schliefsen  der  ,-v 

Fenster  0.  dgl.  nicht  ausge-  c'/ 

hoben  zu  werden  brauchen,  ~~]  j  jg' 
da  sie  sich  dann  zusammen- 
legen. Die  beiden  Theile  e 
und  /  dieser  Spreizstangen 
sind  zu  diesem  Zweck  durch 
ein  Gelenk  g  mit  einander 
verbunden.  An  den  Stangen- 
enden sind  mit  Gelenken  die  Bolzen  c  und  d  angebracht,  welche  sich  ihrerseits 
in  Lagerstücken  drehen  können,  von  denen  das  eine  am  Flügel  a,  das  andere 
am  Rahmen  6  des  Fensters  oder  der  Thür  befestigt  ist.  Bei  ganz  geöffnetem 
Flügel  ist  die  Stange  vollkommen  gestreckt  und  deshalb  im  Stande,  die  Flügel- 
lage zu  sichern. 

Die  AeqTiivalenz  einer  Tonne. 

Wenn  C.  W.  Siemens  in  seiner  jüngst  bei  Eröffnung  der  Versammlung  der 
British  Association  for  the  Adrancement  of  Science  dem  Bedauern  darüber  Ausdruck 
gibt,  dafs  England  sich  noch  immer  nicht  entschliefsen  könne,  das  in  der 
Wissenschaft  nunmehr  fast  ausschliefslich  gebräuchliche  metrische  Mafssystem 
einzuführen,  so  können  wir  uns  ihm  mit  Stahl  und  Eisen^  1882  S.  509  nur  aus 
vollem  Herzen  anschliefsen. 


1  0,1138  =  specifische  Wärme  des  Schmiedeisens. 


394 


Kleinere  Mittheilungen. 


Die  in  Bezug  auf  die  Werthgröl'se  einer  „ton"  herrschende  Verwirrung  ist 
unglaublich.  Bekanntlich  hat  die  Kupferindustrie  ihre  besonderen  zwei  Werth- 
gröfsen  für  die  „ton":  Erz  wird  mit  21  Cwts  (Centner  engl.)  =  2352  Pfund, 
Gufskupfer  dagegen  mit  2440  Pfund  auf  die  „ton"  verkauft.  Die  Tonne  Kohle  gilt 
in  England  allgemein  2240  Pfund  (mit  Ausnahme  von  Newcastle,  wo  sie  30  Cwts 
beträgt);  in  Amerika  wird  sie  im  Grofshandel  ebenfalls  mit  2240  Pfund,  im 
Kleinhandel  dagegen  mit  2000  Pfund  berechnet. 

In  der  Eisenindustrie  sind  in  Amerika  nicht  weniger  als  fünf  verschiedene 
„tons"  im  Gebrauch;  die  nachstehende  Tabelle  gibt  eine  Uebersicht  derselben 
und  ermöglicht  gleichzeitig  eine  gegenseitige  Reduction  der  verschiedenen  Werthe : 


Verschiedene  Tonnen 

Netto- 
Tonnen 

Metr. 
Tonnen 

Brutto- 
Tonnen 

Roheisen- 
Tonnen 

Roh- 
schienen- 
Tonnen 

Netto-Tonnenvon  2000  Pfd. 
Metrische  Tonnen  von 

2204,63  Pfd 

Brutto-Tonnen  v.  2240  Pfd. 
Roheisen-Tonnen  von 

2268  Pfd 

Rohschienen-Tonnen  von 

2464  Pfd 

1000 

1102 
1120 

1134 

1232 

907 

1000 
1016 

1028 

1117 

892 

984 
1000 

1012 

1100 

882 

972 

988 

1000 
1086 

812 

895 
909 

920 

1000 

Der  Uebelstand,  von  welchem  ein  derartiges  Mafssystem  begleitet  ist,  liegt 
auf  der  Hand  und  erscheint  einer  Abhilfe  dringend  geboten. 

Die  Elektricitätsentwickelung  als  Aequivalent  chemisclier  Prozesse. 

Während  nach  W.  Thomson  in  galvanischen  Elementen  alle  chemische 
Wärme  (Wärmetönung,  Verbindungswärme)  in  elektrische  Energie  (elektrischen 
Strom)  übergeht,  zeigt  F.  Braun  in  den  Annalen  der  Physik^  1882  Bd.  16  S.  561, 
dafs  von  jedem  der  sich  in  den  Polen  der  Ketten  abspielenden  chemischen 
Prozesse  nur  ein  Bruchtheil  der  zugehörigen  Wärmetönung  in  elektrische  Energie 
verwandelbar  ist.  Bezeichnet  man  mit  7|  und  q^  die  Wärmetönungen  der  beiden 
chemischen  Prozesse,  welche  sich  an  dem  negativen  bezieh,  positiven  Pol  der 
Kette  abspielen,  bezogen  auf  elekti'ochemisch  äquivalente  Mengen,  bedeuten 
ferner  x  und  y  zwei  echte  Brüche,  endlich  e  die  elektromotorische  Kraft  der 
Kette  (0  =  100),  so  ist:  .xoj — yi'i=^«-  Von  der  Verbindungswärme  Zn,S04 
gehen  nicht  mehr  als  83  Proc,  von  Cu,S04  höchstens  68  Proc.  in  elektrische 
Energie  über. 

Feueranzünder. 

Nach  C.  Gratteau  in  Paris  (D.  R.  P.  KL  10  Nr.  19595  vom  19.  März  1882) 
werden  Holzstäbchen  in  Erdöl,  Terpentin  u.  dgl.  getaucht,  zu  einem  Bündel 
A-ereinigt  und  mit  einer  Schicht  trockenen  Holzes  umgeben,  welche  noch  mit 
Harz  überzogen  werden  soll,  um  dadurch  die  Verdunstung  des  Erdöles  zu  ver- 
hindern. 

Die  Ernälirungsweise  der  Vegetarier. 

T.  Cramer  {Zeitschrift  für  physiologische  Chemie^  1882  S.  346)  hat  3  Tage  lang 
die  Ausnutzung  der  Nahrung  bei  einem  64jährigen  Beamten  untersucht,  welcher 
seit  11  Jahren  Anhänger  der  vegetarischen  Lebensweise  ist  und  seine  Kost  nach 
Belieben  wählte.  Dabei  nahm  derselbe  täglich  1981  bis  2739!?  Wasser,  71,23 
bis  758,82  Eiweifs,  47,71  bis  748,69  Fett  (Aetherextract) ,  349,86  bis  6428,24 
Kohlehydrate  und  22,41  bis  358,86  Salze  auf,  während  nach  Voit  118s  Eiweifs, 
56g  Fett  und  5008  Kohlehydrate  erforderlich  sind  (vgl.  1879  234  486) ;  28  Procent 
der  festen  Nahrungsstoffe  bestanden  aus  Schrotbrod.  Von  dem  eingeführten 
Eiweifs  wurden  21,13  Proc.  nicht  verdaut;  nimmt  man  das  thierische  Eiweifs 
(Milch,  Ei)  im  Betrag  von  35,15  Proc.  als  vollkommen  verdaulich  an,  so  blieben 
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31,96  Procent  des  vegetabilischen  unverdaut.  Trotz  der  geringen  Eiweifszufuhr 
war  die  Nahrung  ausreichend,  da  annähernd  Stickstoffgleichgewicht  bestand; 
doch  schreibt  Gramer  die  geringe  Widerstandsfähigkeit  der  fraglichen  Person 
gegen  Krankheiten  dieser  Ernährungsweise  zu,  welche  übrigens  nur  deshalb 
fähig  ist,  das  Leben  zu  unterhalten,  weil  sie  keine  rein  vegetabilische  ist. 

Die  Kosten  der  Rohstoffe  der  Nahrung  berechneten  sich  auf  durchschnitt- 
lich 105  Pf.  täglich.  Der  Preis  des  verdaulichen  vegetabilischen  Eiweifs  der 
Nahrung  verhielt  sich  zu  dem  Preise  des  verdaulichen  animalischen  wie  17  zu  10. 

Ueber  die  Anwendung  künstliclier  Düngemittel  in  Weinbergen. 

Nach  P.  Wagner  {Landwirthschaßliche  Versuchsstationen^  1882  Bd.  27  S.  123) 
fand  eine  Wirkung  der  Kali-  und  Stickstoffdiingung  nicht  oder  doch  in  so  ge- 
ringem Grade  statt,  dafs  die  Düngungskosten  längst  nicht  durch  den  Mehrertrag 
gedeckt  wurden.  Eine  Düngung  mit  100k  löslicher  Phosphorsäure  für  1ha  hat 
einmal  eine  günstige,  einmal  keine  und  im  dritten  Falle  sogar  eine  entschieden 
ungünstige  Wirkung  gehabt.  Auf  den  Gehalt  des  Mostes  an  Zucker  und  Säure 
sind  diese  Düngungen  in  allen  Fällen  wirkungslos  geblieben. 

Die  mittlere  Rentabilität  sämmtlicher  Versuchsflächen  stellt  sich  folgender- 
mafsen: 


Düngung  für  l''a 

Kosten  der 

Düngung 

für  llia 

Werth   des  Mehrertrages  für  1ha  beim 
Preise  der  Trauben  von  100k 

20  M. 

30  M. 

40  M. 

lOOk  Phosphorsäure  . 
100    Phosphorsäure   ) 

80    Kali S 

100     Phosphorsäure   \ 

80  Kali  und  80k  ( 
Stickstoff  ...    1 

74  M. 
104 

176 

30  M. 
46 

97 

45  M. 
69 

145 

60  M. 
92 
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Vergleicht  man  diese  Resultate  mit  früheren  Ermittelungen,  nach  welchen 
die  Weinberge  durch  die  übliche  Stallmistdüngung  mindestens  um  die  Hälfte 
mehr  Kali  und  doppelt  so  -sael  Phosphorsäure  erhalten,  als  ihnen  durch  Ent- 
nahme von  Gipfeln,  Holz  und  Trauben  entzogen  wird,  so  erscheint  es  immer 
weniger  wahrscheinlich,  dafs  die  Anwendung  von  Handelsdünger  neben  der 
üblichen  Stallmistdüngung  durchschnittlich  eine  lohnende  sein  wird. 

Verfaliren  zur  Gewinnung  von  Weinstein  aus  Drusen. 

Nach  L.  Erchnann  in  Alzey  (D.  R.  P.  Kl.  75  Nr.  19  770  vom  23.  März  1882) 
wird  die  Drusenmasse  (das  Geläger),  mit  Wasser  verdünnt,  in  eine  mit  Dampf 
geheizte  Schleuder  gebracht.  Die  Hefezellen  setzen  sich  fest  an  die  Wand  der 
Schleuder  ab,  die  abgeschleuderte  Weinsteinlösung  wird  zur  Kr}^stallisation  ver- 
dampft. 

Verfahren  zur  Herstellung  von  kolüensauren  Alkalialuminaten. 

Nach  L.  Löwig  in  Breslau  (D.  R.  P.  Kl.  75  Nr.  19  784  vom  26.  Februar  1882) 
wird  Alkalialuminat  durch  Alkalibicarbonat  ebenso  wie  durch  freie  Kohlen- 
säure in  Thonerdehydrat  und  Alkalicarbonat  zersetzt.  Läfst  man  aber  in  eine 
Lösung  von  Alkalibicarbonat  unter  gleichzeitigem  Einleiten  von  Kohlensäure 
eine  Lösung  von  Alkalialuminat  einfliefsen,  so  bildet  sich  kohlensaures  Alkali- 
aluminat: K20.Al203-f  2NaHC03  =  K20.A1.203.2C02  +  2NaOH;  jedoch  geht  der 
Aetznatron  in  der  Kohlensäure  gleich  wieder  in  Bicai-bonat  über.  Die  Zu- 
sammensetzung des  bei  8(ß  getrockneten  kohlensauren  Kaliumaluminates  ent- 
spricht der  Formel  K2O.Al2O3.2CO2.5H2O.  Es  bildet  weifse,  in  Wasser  unlös- 
liche Massen,  welche  in  verdünnten  Säuren  löslich  sind. 

Man  erhält  das  kohlensaure  Kaliumaluminat  auch  dann,  wenn  in  eine 
Natriumbicarbonatlösung    eine    gemischte  Lösung    von   Natriumaluminat    und 
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Chlorkalinm  (NaoO.Al.2O3  +  '2KC1)  unter  Kolilensäurezutritt  einfliefst.  Auch 
ohne  Kohlensäure  erhält  man  die  neuen  Verbindungen,  wenn  man  in  eine 
Auflösung  von  Alkalibicarbonat  eine  Lösung  von  Alkalialuminat  bis  zur  völligen 
Zersetzung  einfliefsen  läist.  Der  Niederschlag  hat  dieselbe  Zusammensetzung 
wie  der  auf  die  vorige  Weise  erhaltene,  bildet  aber  nach  dem  Trocknen  bei 
70  bis  800  eine  hornartige  harte  Masse,  welche,  in  Wasser  gebracht,  in  kleine 
Stücke  zerspringt  und  nur  schwierig  auszuwaschen  ist. 

Die  kohlensauren  Alkalialuminate  sollen  namentlich  zur  Herstellung  von 
Eisen  freier  Thonerdebeizen  verwendet  werden. 

Zersetzung  der  Rhodanverbindungen  in  Gasrückständen. 

Um  in  den  aus  den  Abtallen  der  Gasfabrikation  hergestellten  Ammoniak- 
düngern das  den  Pflanzen  schädliche  Rhodan  zu  zersetzen,  sollen  dieselben  mit 
Eisen  und  Schwefelsäure  behandelt  werden,  worauf  man  das  gelöste  Eisen 
oxydirt  und  mit  Kalk  lallt.  Hierbei  soll  die  Zersetzung  des  Schwefelcyan- 
wasserstoffes  nach  folgenden  Gleichungen  stattfinden:  CNSH  +  H.)  =  CNH  +  H2S 
und  CSNH  +  2H2  =  CSH,  +  NHg. 

Nach  L.  Sestini  und  A.  Funaro  entsteht  das  bei  der  Reduction  ebenfalls 
auftretende  Methylamin  durch  weitere  Einwirkung  des  Wasserstoffes  auf  den 
Cyanwasserstoff.  Ein  Versuch  ergab  nun  aber,  dafs  erst  gegen  Ende  der  Zer- 
setzung Methylsulfaldehyd  auftritt,  während  gleich  anfangs  Ammoniak,  Cyan- 
wasserstoff und  Schwefelwasserstoff  nachgewiesen  werden  können.  Da  nun  aus 
einem  weiteren  Versuch  hervorging,  dafs  aus  Sulfocyanwasserstoffsäure  schon 
beim  Kochen  mit  verdünnter  Schwefelsäure  besonders  in  Gegenwart  von  Schwefel- 
wasserstoff Schwefelkohlenstoff  entsteht,  dieser  aber  bekanntlich  durch  nascenten 
Wassei-stoff  Methylsulfaldehyd  liefert,  so  ist  der  unter  den  Reductionsproducten 
des  Rhodanwasserstoffes  beobachtete  Methylsulfaldehyd  als  ein  secundäres  Zer- 
setzungsproduct  des  zunächst  entstandenen  Schwefelwasserstoffes  zu  betrachten 
(Gazzetta  chimicn^  1882  S.  184  durch  die  Berichte  der  deutschen  chemischen  Gesell- 
schaft, 1882  S.  2223). 

Zur  Herstellung  von  Alizarinorange. 

Wird  in  kochendem  Wasser  suspendirtes  Dinitrooxyanthrachinon  mit  einer 
20procentigen  Natronlauge  versetzt,  so  bildet  sich  nach  S.  E.  Simon  bald  eine 
tiefrothe  Lösung,  deren  Farbe  bei  anhaltendem  Kochen  durch  Rothbraun  in 
Purpur  übergeht.  Das  bei  passender  Concentration  sich  schon  in  der  Wärme 
flockig  abscheidende  dunkelrothe  Natronsalz  wird  abfiltrirt,  mit  verdünnter 
Natronlauge  ausgewaschen,  mit  Salzsäure  versetzt  und  der  so  erhaltene  gelbe 
flockige  Niederschlag  aus  Eisessig  umkrystallisirt.  Das  in  schönen,  orange- 
gelben, bei  2440  schmelzenden  Nadeln  und  Blättchen  krj^stallisirende  Monomtro- 
alizarin  Ci4H5.N0.2.(OH).202  färbt  Thonerdebeizen  orange,  Eisenbeizen  rothviolett. 
Alkoholisches  Bleiacetat  bringt  in  der  alkoholischen  Lösung  einen  rothen  Nieder- 
schlag, alkoholisches  Kupferacetat  eine  i-othe  Färbung  hervor.  Baryt-  und  Kalk- 
wasser geben  braunrothe  unlösliche  Lacke.  Das  Kali-  und  Natronsalz  sind 
mit  purpurrother  Farbe  in  Wasser  löslich. 

Die  Umwandlung  des  Dinitrooxyanthrachinons  in  Alizarinorange  durch 
Kochen  mit  Natronlauge  beruht  darauf,  dafs  die  eine  der  beiden  Nitrogruppen 
der  ersteren  Verbindung  durch  Hydroxyl  ersetzt  wird  nach  der  Gleichung: 
C|4H502.0H.(N02)2  +  K0H  =  KN02  +  C,4H502.N02.(OH)2.  (Nach  den  Berichten 
der  deutschen  chemischen  Gesellschaft.^  1881   S.  464.  1882  S.  692.) 
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Ph.  Jacobs'  zusammengesetzter  "Wasser-  und  Rauchröhren- 
kessel. 

Mit  Abbildungen  auf  Talel  29. 

Der  in  Fig.  1  bis  4  Taf.  29  dargestelUe  Kessel  von  Ph.  Jacobs  in 
Aachen  (M).  R.  P.  Kl.  13  Nr.  15242  vom  27.  Mai  1880)  besteht  aus  einem 
vorderen  Walzenkessel  z,  einem  km'zen  hinteren  Walzenkessel  t\,  einem 
Wasserröhrenbündel,  welches  diese  beiden  Theile  verbindet,  einem 
stehenden  Rauchröhrenkessel  r  und  einem  Damplsammler  p.  Das  Wasser- 
vöhrenbündel  ^ird  aus  einem  weiteren  Rohre  Z,  sowie  einei-  grofsen 
Anzahl  enger  Röhren  n  gebildet.  Letztere  werden  durch  eine  gemauerte 
Decke  von  dem  Dampfrohr  k  getrennt,  welches  gleichfalls  i  mit  t,  ver- 
bindet.  Der  Rauchröhrenkessel  steht  auf  einem  Schlammtopf  j?).  Die 
Heizgase  umspülen  zunächst  den  Vorderkessel,  werden  dann  durch  die 
gemauerten  Zungen  o  bis  O3  gezwungen,  schraubenförmig  um  die  Wasser- 
röhren zu  ziehen,  bestreichen  die  Aufsenfläche  von  r,  durchströmen  dar- 
auf die  Rauchröhren  von  unten  nach  oben,  heizen  schliefslich  noch  den 
Dampfsammler  und  gelangen  endlich  bei  q  in  den  Fuchs.  Durch  die 
l'hüren  5,  S^  sind  die  Züge  und  die  Röhren  bequem  zugänglich.  Der 
Vorderkessel  ist  an  I-Trägern  aufgehängt.  Um  den  Kessel  r  an  der  Stelle 
der  Verbindung  mit  t\  nicht  zu  sehr  zu  schwächen,  sind  hier  nur  zwei 
kleinen-e  Oeffnungen  ausgespart;  aufserdem  ist  die  Wandung  unversehrt 
gelassen. 

Es  dürfte  zweckmäfsig  sein,  den  Wasserröhren  eine  etwas  geneigte 
Lage  zu  geben,  um  einen  Wasserumlaui'  herbeizuführen.  Die  Anlage 
tallt  etwas  lang  aus  und  beansprucht  eine  ziemlich  grofse  Bodenfläche, 
erscheint  im  Uebrigen  aber  aanz  brauchbar. 


J.  M.  F.  du  Temple's  Dampferzeuger. 

Mit  Abbildungen  auf  Tnfel  29. 

In  Frankreich  hat  in  den  letzten  Jahren  ein  ganz  eigenartiger  Dampf- 
erzeuger Aufsehen  erregt,  welcher  von  dem  französischen  Marineofficier 
J.  M.  F.  du  remple  in  Paris  C^D.  R.  P.  KI.  18  Nr.  1584  vom  1.  August 
1877  und  "  Nr.  12850  vom  29.  Juni  1880)  herrührt  und  in  den  Fig.  5  bis 
12  Taf.  29  abgebildet  ist.  Derselbe  besteht  im  Wesentlichen  aus  einer 
grofsen  Anzahl  sehr  enger  gezogener  Stahlröhren,  welche  kalt  in  zick- 
zackförmige  Windungen  gebogen  und  paarweise  unten  in  einem  kasten- 
artigen Behälter  5,  oben  in  einem  cylindrischen  Kessel  K  befestigt  sind. 
Der  innere  Durchmesser  der  Röhren  beträgt  je  nach  der  Gröfse  des 
Dampferzeugers  nur  9,5,  13  oder  17""",  ihre  Wandstärke  bezieh.  1,75, 
2  und  2"'"\5.  Ursprünglich  waren  noch  viel  engere  Röhren  von  2  bis 
3mm  Dm-chmesser  an  in  Aussicht  genommen.  Die  Behälter  S  und  K 
Dingler's  polyt.  Journal  Bd.  2.V6  Nr.  9.  1882/iV.  27 
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sind  aufserdein  durch  zwei  weite  Rohre  R  mit  einander  verbunden  und 
sammt  diesen  aufserhalb  des  Feuerraumes  angebracht,  während  die  engen 
Röhren.,  in  einen  Ofen  eingebaut,  unmittelbar  im  Feuer  liegen.  Der  obere 
hauptsächlich  als  Dampfsammler  dienende  Kessel  K  soll  etwa  bis  zur 
Hälfte  noch  mit  Wasser  gefüllt  sein.  Er  ist  mit  Wasserstandsglas,  Sicher- 
heitsventilen u.  s.  w.  versehen.  Die  Röhren  liegen  in  einander  ver- 
schlungen (vgl.  auch  Fig.  12),  dicht  neben  einander  und  sind  in  allen 
Theilen  so  geneigt,  dafs  sie  nach  OefFnen  der  an  S  befindlichen  Ablafs- 
hähne  o  vollständig  entleert  werden  können.  Ihre  aus  Fig.  7  bis  10  er- 
sichtliche Befestigung  in  den  Theilen  S  und  K  gestattet  eine  schnelle 
und  bequeme  Auswechselung.  Auf  die  Enden  der  Röhren  sind  nämliclr 
kleine  kegelförmige  Bronzemuffe  A  gelöthet,  welche  mit  Hilfe  von  Gabel- 
hebeln E  (vgl.  Fig.  11)  fest  in  die  entsprechend  kegelförmigen  Oeffnungen 
der  Gefäfswand  geprefst  werden.  Die  Hebel  E  fassen  mit  dem  einen 
Ende  unter  eine  aufgeschraubte  T-Schiene  G  und  werden  am  anderen 
Ende  durch  Schrauben  H  niedergedrückt. 

Da  in  den  Röhren  eine  sehr  starke  Verdampfung  vor  sich  geht,  mit- 
hin die  Wassersäule  in  den  äufseren  Rohren  R  ein  starkes  Uebergewicht 
erhält,  so  mufs  auch  der  Wasserumlauf  mit  aufserordentlicher  Geschwin- 
digkeit stattfinden  und  wegen  dieser  grofsen  Geschwindigkeit,  mit 
welcher  das  Wasser  bezieh,  das  Wasser-  und  Dampfgemisch  in  den 
Röhren  aufsteigt,  ist  es  auch  möglich,  dafs  die  letzteren  ziemlich  rein 
bleiben.  Die  festen  Niederschläge  sollen  sich  auf  dem  Boden  des  unteren 
Behälters  S  sammeln,  zu  welchem  Zwecke  die  Rücklaufrohre  R  tief  in  S 
hinabreichen.  Von  da  können  sie  durch  die  Hähne  a  zeitweilig  abge- 
blasen werden. 

Die  Speisung  erfolgt  durch  das  in  den  Behälter  S  eingelegte  Rohr  7", 
welches  den  Mündungen  der  Schlangenröhren  gegenüber  mit  Löchern 
versehen  ist,  welche  um  so  gröfser  sind,  je  weiter  sie  von  der  Eintritt- 
stelle des  Rohres  T  in  S  entfernt  liegen.  Hierdurch  soll  eine  möglichst 
gleichmäfsige  Vertheilung  des  Wassers  in  die  Röhren  erreicht  werden. 
Es  wird  eine  ununterbrochen  arbeitende  Speisepumpe  vorausgesetzt. 
Um  den  Wasserstand  in  dem  Oberkessel  annähernd  immer  auf  gleicher 
Höhe  zu  halten,  ist  in  demselben  an  einem  langen  Hebel  ein  Schwimmer 
angebracht,  welcher  beim  Steigen  des  Wasserstandes  über  eine  bestimmte 
Höhe  mittels  der  Stange  C  (Fig.  7  und  8)  ein  Rücklaufventil  D  öffnet. 
Durch  das  Rückschlagventil  D^  tritt  das  Wasser  in  das  Rohr  T  ein. 

Dieser  Dampferzeuger  ist  seit  5  Jahren  in  der  französischen  Marine- 
für kleine  Dampfboote  benutzt  worden  und  soll  sehr  befriedigende  Re- 
sultate ergeben  haben.  In  den  Sitzungsberichten  der  Socie'te  d'Encourage- 
■ment^  1882  S.  172  finden  sich  über  denselben  folgende  Angaben.  Auf 
Befehl  des  Marineministers  wurden  in  den  J.  1877  bis  1880  Versuche 
mit  dem  Dampferzeuger  ausgeführt,  welche  nachstehende  Ergebnisse 
lieferten : 
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Zeit  des  Versuches ^Pfi^     Februar     November    Februar 

T>      ,  ,      ^.,  1877        1878  1879  1880 

Durchmesser  der  Rohreu  lu  mm  ...        6  9  12  iq 

Heizfläche  in  qm 4,75  8  8  ("2 

Pferdestärken 9^5  23  25  22 

/  in  der  Stunde  k     .     .     .       207  475  660  550 

Verdampftes   )  für  Iqm  Heizfläche  stündl.         13  39  33  3  9^ 

Wasser       J  für  Ik  Kohle      ....  3,7  5  7lzi  •?  >? 

'für  le 26'  21  25  25 

Mit  den  6mm  weiten  Röhren  ist  mithin  nur  eine  3,7  fache  Verdampfuno- 
en-eicht,  dagegen  mit  den  13mm  weiten  Röhren  eine  7,7 fache.  Wahi^ 
scheinlich  hätte  wohl  bei  den  dünnen  Röhren  eine  bessere  Ausnutzung 
der  Heizgase  erzielt  werden  können.  Im  Privatbetriebe  soll  auch  schon 
eine  12  fache  Verdampfung  erreicht  worden  sein.  Die  Hauptvorzüge  der 
du  Temple'' sehen  Construction  sind  jedoch  in  der  Verminderuno-  der  Ex- 
plosionsgefahr, in  der  schnellen  Dampferzeugung,  der  Zulässigkeit  hoher 
Spannungen  und  dem  bequemen  Auseinandernehmen  und  Wiederzu- 
sammensetzen bezieh.  Auswechseln  von  Röhren  zu  suchen.  Bei  einer 
Reparatur,  bei  welcher  ein  Arbeiter  benutzt  wurde,  welcher  den  Dampf- 
erzeuger nie  gesehen  hatte,  war  es  z.  B.  möglich,  dafs  nach  Verlauf  von 
2  Stunden,  von  denen  eine  auf  die  eigentliche  Reparatur  kam,  sämmt- 
liche  Röhren  herausgenommen,  wieder  eingesetzt  und  die  Maschine  in 
Gang  gesetzt  war.  Bei  einem  Versuche  in  Toulon  wurde  in  6  Minuten 
nach  dem  Anzünden  Dampf  von  9^^  Spannung  erzielt.  Hiernach  würde 
sich  die  Anordnung  ganz  besonders  für  Dampfspritzen  eignen.  Am  meisten 
dürfte  das  Verbrennen  und  Verstopfen  der  Röhren  zu  befürchten  sein; 
doch  wird  versichert,  dafs  sie  in  Folge  des  äufserst  lebhaften  Wasser-' 
Umlaufes  sich  lange  halten.  Es  wird  über  mehrere  Fälle  berichtet,  in 
welchen  die  Röhren  in  Folge  von  Wassermangel  rothglühend  geworden 
waren  und  ohne  weiteres  in  diese  glühenden  Röhren  gespeist  wurde,  ohne 
dafs  irgend  ein  Nachtheil  zu  bemerken  war.  Zum  Beweise,  dafs  die  Be- 
dienung des  Kessels  sehr  einfach  und  leicht  sei,  wird  angeführt,  dafs 
du  Temple  Kinder  als  Heizer  benutzt.  Auch  auf  der  Ausstellung  für 
Elektricität  in  Paris  1881  hatte  ein  13jähriger  Bursche  eine  Locomobile 
von  4e  zu  bedienen,  welche  nach  diesem  System  gebaut  war.  Die  bis 
jetzt  ausgeführten  Dampferzeuger  sind  für  2  bis  60e  effectiv  bestimmt; 
doch  will  du  Temple  auch  solche  für  500  bis  600e  bauen.  Für  industrielle 
Zwecke,  namentlich,  wenn  es  auf  sehr  regelmäfsigen  Gang  der  Maschine 
ankommt,  wird  diese  Construction  jedoch  kaum  Anwendung  finden  können. 

fVhg. 

J.  C.  Park's  Probirapparat  für  Kesselröhren. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  29. 
Eine  Vorrichtung,  welche  der  von  Gabler  (vgl.  1882  243  *  364)  zum 
Controliren   von   Manometern  benutzten  ähnlich    und  nach  Engineering, 
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1882  Bd.  34  S.  277  von  J.  C  Park  vuv  mehreren  Jahren  auf  den  Loco- 
motivwerken  der  Nürlh-Lundon-Eiseubahn  in  Bow  eingeführt  ist,  wird 
dort  sowohl  zum  Probireu  der  Kesseh-öhren ,  Avie  auch  zum  Controliren 
von  Manometern  verwendet. 

Fig.  13  bis  18  Tat'.  2ü  zeigen  die  zum  Probiren  von  Köiiren  dienende 
Einrichtung.  Auf  einem  etwas  geneigten,  mit  Zink  ausgekleideten  Holz- 
troge ist  an  einem  Ende  eine  mit  Kautschuk  belegte,  Aerschraubbare 
Scheibe  d  (Fig.  16),  am  anderen  Ende  die  Prefs\orrichtung  angebracht. 
Letztere  besteht _aus  einem  Cylinder  (Fig.  17),  dessen  Kopfplatte  e  (Fig.  15) 
ebenfalls  mit  Kautschuk  oder  Leder  belegt  ist  und  in  welchem  ein  Kolben  c 
(Fig.  18)  hin-  und  hergeschraubt  werden  kann.  Dicht  hinter  der  Kopf- 
j)latte  ist  ein  Hahn  b  angebracht,  an  welchem  ein  Schlauch  zur  Füllung 
der  Röhre  mit  Wasser  befestigt  wird,  während  oben  ein  Manometer  auf- 
geschraubt ist. 

Die  zu  untersuchende  Röhre  wird  z\\'i8chen  die  Kojjfplatte  e  und 
Scheibe  d  eingeklemmt.  Während  hierauf  durch  den  Hahn  b  Wasser 
in  die  Röhre  eingelassen  wird,  schraubt  man  den  Kolben  c  ganz  zurück. 
Sind  Röhre  und  Cylinder  vollständig  gefüllt,  .so  wird  b  geschlossen  und 
der  Kolben  vorgeschraubt,  bis  das  Manometer  die  gewünschte  Pressung 
zeigt.  Das  kleine  Niederschraubventil  a  dient  zum  Auslassen  der  Luft 
beim  Füllen  und  zur  Entlastung  der  Röhre  nach  der  Probe. 

In  unserer  Quelle  ist  auch  die  Prefsvorrichtung  in  der  Anordnung, 
wie  sie  zur  Controle  von  Manometern  benutzt  wird,  gezeichnet. 


Werkzeug  zum  Eindichten  von  Röhren. 

Mit  Abbildung. 

Eine  sehr  einfache  Vorrichtung  zum  Einrollen  von  Röhren,  welche 
von   der  Firma  Selig,   Sonnenthal  und  Comp,   in  London   gefertigt   A^ird, 

ist  nebenstehend  nach  dem  Engineer., 
1882  Bd.  54  S.  203  abgebildet.  Die- 
selbe besteht  aus  einem  mit  Hand- 
griff versehenen,  kegelförmigen  Dorn 
und  einer  Anzahl  gleichfalls  kegel- 
tormiger  Rollen,  welche  an  einem 
Ende  durch  gebogene  Gelenkstücke 
mit  einander  verbunden  sind.  Drei  dieser  Gelenkstücke  haben  längliche 
Oetfnungen  für  die  Gelenkstifte.  Aufserdem  kann  man  ein,  zwei  oder 
mehr  Rollen  ausschalten,  so  dafs  sich  das  Werkzeug  für  die  verschie- 
densten Rohrweiten  verwenden  läfst.  Gegenüber  den  gebräuchlichen 
Werkzeugen  zum  Einrollen  der  Röhren  ist  hier  auch  die  schädliche 
Reibung  der  Rollen  vermindert. 
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Candee  und  Story's  Rollenlager  für  Achsbüchsen. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  29. 

Da«  in  den  Fi<i.  19  bis  22  Tai".  29  nach  dem  Scientific  American.,  1882 
Bd.  46  S.  198  dargestellte,  für  Wagenachsen  bestimmte  Lager  von 
Ch.  E.  Candee  und  A.  G.  Story  in  New- York  ("D.  R.  P.  Kl.  20  Nr.  19  72-5 
vom  7.  Januar  1882)  ist  ein  sogen.  Antifrictionslager,  bei  welchem 
die  gleitende  Reibung  auf  der  Zapfenoberfläche  in  eine  rollende  ver- 
wandelt wird.  Der  Zapfen  der  Achse  A  stützt  sich  oben  gegen  eine 
gröfsere  Rolle  jB,  welche  das  Gewicht  des  Wagens  auf  den  Zapfen  über- 
trägt. Die  beiden  kleineren  Rollen  C  geben  die  seitliche  Unterstützung. 
Die  Rollen  drehen  sich  auf  ihren  festgestelllen  Achsen.  Die  Lagerbüchse 
ist  vollständig  gegen  Staub  u.  dgl.  abgeschlossen  und  enthält  in  ihrem 
unteren  Theile  den  Schmierstoff",  welcher  durch  ein  kleines  Becherwerk 
(vsl.  Fiü.  20)  an  die  Achse  der  oberen  Rolle  geführt  wird.  Der  vordere 
Deckel  der  Büchse  kann  abgeschraubt  werden  und  ist  in  Fig.  20  abge- 
nommen zu  denken.  Die  Hauptachse  A  geht  durch  eine  Stopfbüchse  F. 
Die  Reibungswiderstände  sollen  durch  dieses  Lager  ganz  bedeutend  ver- 
mindert werden. 


H.  Ressel's  Schiffszug -System. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  ;J0. 

Nach  dem  von  H.  Hessel  in  Wien  C'D-  K.  P.  Kl.  65  Nr.  19317  vom 
18.  Oktober  1881)  nach  amerikanischen  Vorbildern  ausgearbeiteten  Schitfs- 
zugsystem  werden  die  Schiffe  eines  Schleppzuges  mit  dem  Schleppdampfer 
in  eine  solche  Verbindung  gebracht,  dafs  der  Schleppzug  als  ein  Ganzes 
angesehen  werden  kann,  ohne  seine  Beweglichkeit  beim  Durchfahren  aoh 
Flufskrümmungen  zu  verlieren.  Die  Bewegungswiderstände  während  der 
Fahrt  Aermindern  sich  nach  Mafsgabe  der  Ausfüllung  des  Zwischenraumes 
zwischen  je  zwei  benachbarten  Schiffen. 

Die  einzelnen  Schiffe  werden  hier  durch  eine  schmiedeiserne  Zug- 
stange c  (Fig.  1  und  2  Taf.  30),  welche  an  ihren  Enden  an  im  Verdeck 
und  Boden  des  betreffenden  Schiffes  verankerten  Stangen  rf,  rf,  befestigt 
ist,  gekup])elt,  wobei  die  sich  zugekehrten  Schiffsenden  die  aus  den  Ab- 
bildungen ersichtlichen  Formen  erhalten.  Jedes  Schleppschiff  ist  also 
am  einen  Ende  nach  einem  vollen,  am  anderen  nach  einem  hohlen  Cy- 
linder  geformt.  Diese  Verbindung  gestattet  eine  Verdrehung  der  einzelnen 
Schiffe  gegen  einander  bis  zu  einem  Winkel  von  60^'.  Der  an  der  Ver- 
liindungsstelle  zwischen  je  zwei  Schiffen  bleibende  halbringförmige  Raum  a, 
wird  durch  die  breiten  beiderseits  angeordneten  Steuerruder  a  so  weit 
abgeschlossen,  dafs  das  in  demselben  befindliche  Wasser  als  todtes  Wasser 
anzusehen  ist. 
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Um  einen  möglichst  geringen  Tiefgang  zu  erreichen,  ist  ein  recht- 
eckiger Querschnitt  für  die  Schiffskörper  gewählt.  Ferner  ist  noch  eine 
eigenthümliche  Vorkehrung  getroffen,  durch  welche  Ressel  eine  Erleich- 
terung der  Fortbewegung  des  Schiffszuges  zu  erreichen  glaubt.  Es  hat 
nämlich  der  flache  Boden  jedes  Schiffes  einen  etwa  lO^m  hohen  Rand 
erhalten  (vgl.  Fig.  3),  so  dafs  ein  nach  unten  offener  Hohlraum  entsteht ; 
in  diesem  Raum  wird  beständig  eine  Luftmenge  gehalten,  deren  Dich- 
tigkeit durch  eine  Luftpumpe  geregelt  wird.  Da  nun  durch  diese  „Luft- 
schale'-' der  SchifFsboden  mit  dem  Fahrwasser  nicht  in  Berührung  kommt, 
so  soll  die  Reibung  vermindert,  also  der  Fahrtwiderstand  herabgesetzt  sein. 

Während  die  Steuerruder  der  geschleppten  Schiffe  durch  die  aus  der 
Abbildung  erkennbare  Vorrichtung  gesteuert  werden,  ist  für  den  Schlepp- 
dampfer eine  Dampfsteuerung  vorgesehen  (Fig.  4  und  5  Taf  30) ;  dieselbe 
besteht  aus  dem  mit  dem  Schlepper  fest  verbundenen  Dampfcylinder  ^, 
dessen  um  den  Cylindermittelpunkt  schwingender  Kolben  h^  durch  die 
Stange  d  mit  dem  Schleppschiffe  verbunden  ist.  Um  nun  dem  Schlepp- 
schiff eine  schwingende,  wie  eine  auf-  und  niedergehende  Bewegung 
gegen  den  Dampfer  zu  gestatten,  ist  die  Welle  d  an  ihrem  oberen  Ende 
mit  einer  Nuth  versehen,  in  welche  ein  Stück  greift,  dessen  anderes  Ende 
die  in  dem  Kolben  A,  befestigten  Zapfen  h  bilden.  Die  Nabe  des  Kolbens  h 
ist  im  Inneren  entsprechend  conisch  gestaltet,  um  die  schwingende  Be- 
wegung der  Stange  d  zu  gestatten.  Der  Dampf  tritt  durch  das  Rohr  m 
in  die  mit  dem  Cjlinder  verbundenen  Sectoren  jj  ein  und  gelangt  von 
hier  durch  den  Kanal  n  über  den  Drehschieber  i.  Jede  Drehung  des- 
selben mittels  des  Hebels  /  bringt  stets  zwei  Kanäle  k  mit  dem  Dampf- 
zuleitungsrohr m  und  die  anderen  zwei  mit  dem  Abdampfungsrohr  «, 
in  Verbindung,  so  dafs  der  Kolben  h^  entweder  nach  rechts,  oder  links 
bis  gegen  die  festen  Sectoren  g^  getrieben  und  das  Schiff  entsprechend 
gelenkt  wird.  Mg. 


Speidel's  Sicherheitsbremse  für  Flaschenzüge. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  32. 

Der  in  Fig.  10  bis  12  Taf.  32  dargestellte  Flaschenzug  von  /.  G.  Speidel 
in  Reading  (Nordamerika)  bietet  zwar,  was  die  Umsetzung  der  Kraft 
betrifft,  nichts  wesentlich  Neues:  es  ist  ein  einfacher  Kettenflaschenzug 
mit  Räder  Übersetzung;  doch  zeigt  derselbe  schon  eine  geschickte  allge- 
meine Anordnung,  da  man  beim  Heben  kleiner  Lasten  das  Kettenrad  k 
(Fig.  10)  von  dem  Handkettenrad  b  aus  ohne  Benutzung  der  Uebersetzung 
bewegen  kann,  während  zur  Hebung  gröfserer  Lasten  das  Handrad  a 
und  damit  die  Uebersetzung  der  Stirnräderpaare  rf,  c  und  f?,  b  zu  Gebot 
stehen.  Was  jedoch  an  dem  Flaschenzug  beachtenswerth  erscheint,  ist 
seine  Sicherheitsbremse  (*D.R.P.  Kl.  35  Nr.  14542  vom  25.  Januar  1881). 
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Die  Welle  f  der  Kettenrolle  k  ruht  statt  in  gewöhnlichen  Lagern  in 
den  Naben  zweier  seitwärts  angeordneten  Bremsrollen  g.  Dieselben  sind 
mit  keilförmigen  Rinnen  versehen  und  werden  von  zwei  in  diese  Rinnen 
passenden  Klötzen  h  getragen,  welche  in  einem  durch  die  Schraube  s 
enger  oder  weiter  zu  stellenden  Gelenkbügel  l  befestigt  sind.  Der  Bolzen  p, 
um  den  sich  beide  Bügelschenkel  drehen  können,  wird  \'on  den  Seiten- 
Schildern  des  Flaschenzuges  gehalten,  welche  zugleich  die  Naben  der 
heiden  Bremsscheiben  mit  Spielraum  umfassen.  Die  als  Kronsperrräder 
{uisgeführten  Bremsrollen  (vgl.  Fig.  12)  gestatten  der  Kettenrolle  /?,  sich 
in  ihren  Lagern  nur  nach  einer  Richtung  zu  drehen,  wobei  die  Stifte  o 
(Fig.  11)  über  die  Sperrzähne  hinweggleiten.  Will  sich  die  Kettenrolle 
unter  der  Einwirkung  der  Last  in  der  anderen  Richtung  drehen,  so  nimmt 
sie  die  Bremsrollen  mit  und,  indem  dieselben  auf  den  Klötzen  h  schleifen, 
werden  sie  als  sichere  Bremsen  wirken.  Man  hat  es  durch  die  Wahl  so- 
wohl des  Winkels  der  Keilnuth,  als  der  Neigung  beider  Bremsklötze  gegen 
einander  in  der  Hand,  den  auf  Reibung  wirkenden  Druck  beliebig  grofs 
zu  machen.  Derselbe  wird  stets  proportional  der  zu  hebenden  Last  bleiben. 
Einaetretene  Abnutzuna;  der  Bremstheile  kann  durch  Nachstellen  des 
Bügels  mittels  der  Schraube  s  unschädlich  gemacht  werden.  Trifft  man 
die  Wahl  der  Winkel  derart,  dafs  die  Bremskraft  die  Wirkung  der 
rückwärts  strebenden  Last  nur  wenig  übersteigt,  so  kann  das  Niederlassen 
der  letzteren  durch  Drehen  eines  der  Handräder  in  umgekehrter  Richtung 
in  sicherer  Weise  geschehen. 


üeber  Neuerungen  an  Löthapparaten. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  30. 
(Pateiitklasse  49.     Fortsetzung  des  Berichtes  Bd.  244  S.  109.) 

Eine  zum  Lötfien  von  Blechbüchsen  bestimmte  Maschine  ist  von  ß.  Haus- 
heer und  J.  Meyenberg  in  Cham,  Schweiz  (*D.  R.  P.  Nr.  16225  vom  19.  Fe- 
bruar 1881)  vorgeschlagen;  dieselbe  ist  eine  Verbesserung  und  Erweiterung 
der  Äoiüe'schen  Löthmaschine  (vgl.  1877  223  ""  250)  und  besorgt  auch 
das  als  Vorbereitung  für  das  Löthen  nothwendige  Bestreichen  der  Büchsen 
mit  Colophonium;  es  ist  diese  Anordnung  um  so  wichtiger,  als  das  Be- 
streichen von  Hand  für  die  Gesundheit  der  Arbeiter  nachtheilig  ist  und 
beispielsweise  für  das  tägliche  Vorrichten  von  50000  bis  60000  Büchsen 
12  bis  15  Arbeiter  erforderlich  sind.  Der  Colophoniumstaub  bleibt  hier 
vollständig  innerhalb  der  Maschine,  so  dafs  er  die  Bedienungsmannschaft 
nicht  belästigen  und  schädigen  kann. 

Die  Blechbüchsen  b  (Fig.  8  bis  9  Taf.  30)  werden  in  den  Leitkanal  a 
eingelegt,  gelangen  hier  unter  den  Transportriemen  c  und  werden  von 
diesem   oegen   die  Löthmaschine  seführt.     Unter  dem  Riemen  c  ist  der 
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endlose  Bürsteni-iemeii  ü  angebracht,  welcher  sich  in  den  Behälter  /, 
der  bis  zu  ^/g  mit  Cülophonium  gefüllt  ist,  gegen  den  Lauf  des  Trans- 
portriemens c  bewegt.  Kleine  Rollen  f  drücken  die  Büchsen  kräftig  gegen 
den  Bürstenriemen  cl. 

Von  hier  gelangen  die  Büchsen  unter  den  Transportriemen  g  der 
Löthmaschinen  (Fig.  9  und  10),  welcher  sich  oberhalb  der  Löthpfanne  // 
in  deren  ganzer  Länge  bewegt  und  die  zu  löthenden  Büchsen  vollends 
durch  die  mit  Zinn  gefüllte  Löthpfanne  zieht.  An  der  Löthpfanne  h  ist 
eine  Platte  i  angebracht,  welche  etwas  gegen  die  Pfanne  geneigt  ist, 
damit  die  Enden  der  Büchsen  sich  an  der  niederen  Stelle  des  Stabes  /r 
anlehnen  müssen,  während  sie  der  Bahn  entlang  rollen.  Auf  der  Platte  i 
befindet  sich  ein  verstellbarer  Anschlag  e,  welcher  jedes  Ausweichen  der 
Büchsen  verhindert,  dieselben  in  gehöriger  Ruhe  erhält  und  die  Maschine 
für  gröfsere  und  kleinere  Büchsen  verwendbar  macht.  Unter  der  Platte  i 
ist  das  den  stählernen  Kolben  m  tragende  Flacheisenstück  n  angeschraubt. 
Der  Löthkolben  m  mufs  bedeutend  unter  dem  Flacheisenstück  n  vor- 
stehen, um  die  Zinnasche  unter  der  Platte  i  zurückzuhalten.  Der  obere 
Theil  des  Kolbens  ist  einseitig  abgerundet,  spitz  und  so  gestaltet,  dafs 
er  in  der  Mitte  seiner  Länge  um  etwa  1,5  bis  2"^"^  höher  ist.  Die  gegen 
das  Löthbad  gerichtete  Seite  des  Kolbens  mufs  rein  geschliffen  und  ver- 
zinnt werden;  aber  die  an  das  Flacheisenstück  anliegende  Seite  bleibt 
roh  und  wird  mit  einer  dünnen  Lehmschicht  angestrichen,  um  das  Durch- 
fliefsen  des  Zinnes  zu  verhüten.  Zwischen  Kolben  und  Platte  ist  Eisen- 
kitt leicht  eingestemmt,  um  diese  Seite  des  Kolbens  gegen  Verzinnen 
zu  wahren  und  überfliefsendes  Zinn  entfernen  zu  können.  Die  Erhr»hung 
des  Kolbens  gegen  dessen  Mitte  ist  erforderlich,  weil  erfahruugsgemäfs 
das  Zinn  in  der  Mitte  der  Löthpfanne  bis  2'""i  höher  steht  als  an  dereni 
Rande. 

Die  Büchsen  müssen  mit  den  Enden  in  ihrem  Laufe  auf  dem  Kolben 
so  weit  aufliegen,  als  der  Rand  der  anzulöthenden  Deckel  und  Böden 
beträgt.  Das  Zinn  wird  vom  Kolben  angezogen  und  bildet  der  Kolben 
so  den  richtigen  Führer  des  Zinnes,  so  dafs  bei  einiger  Aufmerksamkeit 
des  mit  der  Führung  der  Maschine  betrauten  Arbeiters  stets  gut  ge- 
löthete  Büchsen  fertig  gestellt  werden.  Unter  dem  Stabe  /;  ist  ein  Winkel- 
eisen angeschraubt,  welches  auf  dieser  Seite  der  Löthpfanne  wie  auf  der 
anderen  Seite  der  untere  vorstehende  Theil  des  Kolbens  die  Zinnasche 
zurückhalten  soll.  Der  Stab  k  kann  durch  die  Schrauben  A'or  und  zurück, 
bezieh,  hoch  und  tief  gestellt  werden. 

Ein  Löthrohr-Gebläse^  welches  mit  den  aus  Naphta  oder  anderen 
mineralischen  Oelen  entstehenden  Gasen  gespeist  wird,  ist  an  L.  C.  Gomant 
in  Paris  (-"D.  R.  P.  Nr.  16419  vom  18.  Mai  1881  und  Zusatz  *Nr.  18374 
vom  15.  November  1881)  patentirt.  Die  Löth\  orrichtung,  welche  mancherlei 
Bedenken  gegen  sich  hat,  ist  in  Verbindung  mit  einem  Feldschmiede- 
feuer Gedacht.     Der  BUisebak'  desselben  wird  mittels  des  Handhebels  C 
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(Fig.  11  Tat".  oÜ)  betrieben,  um  bei  vertiivaler  SteUung  des  Halmgriftes  g 
Lull  durch  das  Rolir  D  und  die  Brause  D^  in  den  Schmiedeherd  zu  drücken, 
während  bei  horizontaler  Stellung  des  HahngriHes  g  die  Luft  in  die 
Kugel  P^  zum  Betriebe  der  Löthvorrichtung  geleitet  wird.  Ein  Theil  der 
nach  F  eingedrückten  Luft  geht  durch  die  Röhrchen  a  und  h  bis  auf  den 
Boden  des  mit  einem  Mineralöle  angefüllten  Behälters  Ä,  steigt  in  Blasen 
nach  oben  und  nimmt  das  entwickelte  Gas  mit  sich  fort,  geht  durch  die 
Ventile  /)  und  k  in  den  Schlauch  K  und  von  hier  in  das  Löthrohr  be- 
zieh, den  Löthkolben,  wo  es  entzündet  wird.  Der  andere  Theil  der  in 
F  vorhandenen  Luft  tritt  durch  die  Röhrchen  c,  d  und  das  Rohr  /gleich- 
falls in  das  Löthrohr  und  wirkt  in  demselben  in  bekannter  Weise.  Die 
Röhrchen  a  und  b  tragen  am  unteren  Ende  kleine  Klappenventile  /).,,  um 
einem  Aufsaugen  des  Oeles  vorzubeugen;  tritt  dieses  doch  ein,  so  wird 
sich  das  Oel  in  den  Behälter  M  absetzen,  um  beim  nächsten  Arbeiten 
des  Blasebalges  wieder  in  den  Behälter  H  znrückgedrückt  zu  werden. 
Das  Kla])penventil  p  ist  mit  einer  Filzscheibe  ausgefüttert,  welche  die  vom 
entweichenden  Gase  mitgerissenen  Flüssigkeit stheile  aufzufangen  und 
hierdurch  das  Gas  zu  trocknen  hat. 

Beim  Löthen  eines  grölseren  Werkstückes  wird  letzteres  erst  durch 
das  LiUhrohr  erhitzt,  welches  die  unter  dem  Arbeitstück  aufgestapelten 
Kokes  in  Brand  setzt.  Ist  dies  geschehen,  so  wird  der  Hahn  y  im 
Z>vischenrohr  .x  geiiffhet,  so  dafs  der  Ueberschufs  der  Luft  im  Gebläse 
durch  dieses  Rohr  seinen  Weg  nimmt  und  die  Kokesflamme  noch  mehr 
nährt.  Das  Werkstück  liegt  demnach  zwischen  zwei  Feuern  und  wird 
rascher  glühend. 

Um  das  Oel  im  Behälter  bis  auf  den  letzten  Tropfen  zu  verdampfen, 
wird  der  an  einer  Kette  hängende,  glühend  gemachte  Kui)ferpfropfen  T 
in  das  Rohr  B  gesenkt,  welches  dann  unten  von  diesem  Pfropfen,  oben 
von  dem  Stöi)sel  U  abgeschlossen  ist.  Die  durch  den  Bolzen  erzeugte 
Hitze  im  Rohr  B  bringt  dann  den  letzten  Rest  des  Oeles  zur  Verdampfung. 

LölhkoWen  liegen  in  zwei  Constructionen  vor.  Eine  nach  dem  Scim- 
lific  American^  1881  Bd.  47  S.  371  von  J.  und  Th.  H.  Hughes  in  Si)encer, 
Mass.,  angegebene  Construction  bezweckt  das  Kühlhalten  des  Handgritfes. 
Letzterer  ist,  wie  aus  Fig.  12  und  13  Taf.  30  zu  sehen,  nach  Art  einer 
Zange  mit  hohlen  Armen  gebildet,  welche  am  unteren  Ende  mittels  einer 
Verzahnung  >erbunden  werden,  während  Luftlöcher  einen  regen  Ijuft- 
umlauf  veranlassen  sollen.  Das  Lotheisen  selbst  wird  mit  zwei  Dornen 
in  dem  Zangenmaul  erfafst  und  kann  um  deren  Achse  beliebig  ver- 
dreht werden. 

Der  Gaslötfikulhen  von  F.  Sloll  jiin.  in  Stuttgart  ("4).  R.  P.  Kr.  Iti238 
vom  6.  Februar  1881)  erzeugt  sein  Gas  selbst  in  einem  entsprechend 
angeordneten  Behälter  A  (Fig.  14  Taf.  30);  auf  diesen  wird  mittels  Mes- 
singschraube B  eine  mit  Baumwolldocht  angefüllte  Röhre  F  geschraubt, 
welche  durch   einen   Hahn  D   geschlossen   oder  aeöflhet   werden   kann. 
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Die  im  Docht  angesammelten  Gatie  können  also  durch  den  Hahn  D  in 
das  Rohr  G  gelangen,  welches  eine  Luftzuführungsöffnung  in  besitzt. 
Am  oberen  Theil  des  Rohres  G  sitzt  drehbar  das  den  Löthkolben  auf- 
nehmende Rohr  H. 

Zur  Inbetriebsetzung  des  Apparates  ist  es  nur  nöthig,  dessen  oberen 
Theil  an  einer  Flamme  so  lange  zu  erwärmen,  bis  sich  Gas  entwickelt. 
Brennt  dieses  im  Rohre  G^  so  soll  die  hierbei  stattfindende  Erwärmung 
der  Rohre  FG  genügen,  um  die  Gasentwickelung  weiter  fortschreiten 
zu  lassen.  Ist  die  Flasche  A  geleert,  so  wird  sie  vom  Rohr  F  abge- 
schraubt und  eine  frische  Flasche  aufgesetzt. 

Eine  Spiritus-Löfhlampe  bringt  W.  Zieglcr  in  München  (^"D.  R.  P. 
Nr.  16424  vom  14.  Juni  1881)  in  Vorschlag.  Der  Spiritusbehälter  a 
(Fig.  15  Taf.  30)  ist  durch  einen  Trichter  b  in  zwei  Hälften  getheilt, 
deren  äufsere  den  Docht  d  speist.  Der  zugehörige  anzuzündende  Kranz 
liegt  um  den  Brenner  e  herum,  welcher  in  die  Oeflnung  der  Wand  b 
eingesetzt  und  mit  einem  zweiten  Dochte  f  versehen  ist.  Ein  Anbrennen 
des  Dochtes- d!  erhitzt  die  in  dem  leeren  Räume  oberhalb  des  Dochtes  f 
sich  entwickelnden  Gase,  so  dafs  durch  die  Oeffnung  g  eine  starke  Stich- 
flamme herausgetrieben  wird.     Zum  Verschlufs  dient  eine  Kappe  h. 

Der  von  L.  Berendt  in  Cöthen  ("D.  K.  P.  Nr.  16165  vom  3.  Mai  1881) 
angegebene  Löthofen  besteht  im  Wesentlichen  aus  einem  cylindrischen, 
in  einem  Dreifufs  aufgehängten  Behälter,  welcher  im  unteren  Theil  den 
Rost  aufnimmt,  während  der  Deckel  Oeflhungen  für  die  auf  das  Feuer 
zu  legenden  Löthkolben  erhält.  Die  Luftzuführung  unter  den  liost  ge- 
schieht durch  versetzbare  Oeffnungen  im  Mantel.  Mg. 
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Mit  Abbildungen  uul  Tulel  HO, 

Die  gegenwärtig  in  Anwendung  befindlichen  maschinellen  Einrich- 
tungen zum  Beschneiden  und  Poliren  des  Schuhabsatzes  und  der  Sohle 
bedienen  sich  gewöhnlich  eines  nur  verschiebbaren  Werkzeuges.  Es  ist 
deshalb  eine  von  J.  Keals  in  Bagnal,  England  ("D.  R.  P.  Kl.  71  Nr.  19234 
vom  12.  November  1881)  angegebene  Maschine  bemerkenswerth,  welche 
neben  der  Längsversehiebung  zugleich  eine  Oscillation  des  Werkzeuges 
gestattet.  Aus  Fig.  6  Taf.  30  ist  ersichtlich,  wie  die  rotirende  Beweuuno- 
der  Welle  B  und  mithin  des  die  Polirwalze  c^  tragenden  Armes  C  von 
den  unrunden  Scheiben  g  aus  erfolgt,  auf  deren  Umfang  die  beiderseitig 
bei  e  drehbaren  Winkelhebel  £'j  mit  Rollen  aufliegen.  Das  Schwingen 
dieser  Winkelhebel  bedingt  ein  Auf-  und  Niedersteiuen  der  Zahnstans;en  E 
und,  da  letztere  mit  dem  in  einer  Nuth  auf  der  Welle  B  befindlichen 
Zahnrad  D  im  Eingriff'  stehen,  so  erfolgt  eine  Drehung  des  Armes  C  so, 
daCs  die  Polirwalze  in  verschiedenen  Richtungen  zu  der  Schuhsohle  an- 
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gestellt  werden  kann.  Die  nöthige  Fühlung  zwischen  Werkzeug  und 
Arbeitstück  vermittelt  hierbei  die  Feder  C2,  indem  sie  den  geführten 
Prismenstab  c  constant  gegen  den  Schuh  hin  zu  bewegen  sucht. 

Die  Längsverschiebung  der  Welle  B  geschieht  in  ähnlicher  Weise  wie 
diejenige  der  Kolbenstange  einer  Pumpe  und  kann  solche  in  Bezug  auf 
ihren  Hub  durch  die  im  Schlitze  der  Scheibe  G  zu  erfolgende  Verstellung 
des  Kurbelzapfens  g^  verändert  werden.  Die  Bewegungsübertragung  ver- 
mittelt die  Pleuelstange  g^  (vgl.  Fig.  7). 

Es  erübrigt,  auf  die  Leisten  Verstellung  nur  kurz  hinzuweisen,  da 
Fig.  6  die  einfachen  Verstellungsvorrichtungen  an  den  beiden  Trägern  L 
und  0  klar  erkennen  läfst.  Schg. 


Diehl's  Relief  -  Modellirapparat. 

Mit  Abbildungen  aul  Tafel  30. 

Die  genaue  Herstellung  von  Reliefkarten  nach  vorhandenen  Schichten- 
plänen wird  bei  Zuhilfenahme  einer  von  J.  Diehl  in  Neuwied  (""  D.  R.  P. 
Kl.  42  Nr.  15309  vom  16.  März  1881)  ersonnenen,  ziemlich  einfachen 
Vorrichtung  ganz  aufserordentlich  erleichtert.  Dieselbe  besteht,  wie  die 
Fig.  16  bis  19  Taf.  30  zeigen,  aus  einem  Holzgestell,  das  zwei  auf  der 
Oberfläche  abgeschliffene  Granitplatten  A  und  B  trägt,  welche  mittels 
der  Stellschrauben  s  genau  horizontal  gestellt  werden.  Auf  der  oberen 
Platte  A  wird  der  Schichtenplan  befestigt,  auf  der  unteren  Platte  B  eine 
Blechtafel  oder  sonst  eine  feste  Unterlage  für  die  Modellirmasse.  Das 
Instrument,  mit  welchem  letztere  bearbeitet  wird,  ist  ein  rechtwinklig- 
gebogenes  Messer //cZ  (Fig.  19  Taf.  30),  welches  sowohl  an  dem  ver- 
tikalen, als  auch  an  dem  horizontalen  Schenkel  einseitig  geschliffen  ist. 
Wird  dieses  Messer  so  bewegt,  dafs  sein  Eckpunkt  k  eine  mit  einer 
Schichtenlinie  übereinstimmende  Curve  beschreibt,  während  der  horizon- 
tale Messerschenkel  kl  immer  nach  auswärts  und  normal  zu  den  beschrie- 
benen Curventheilen  gerichtet  ist,  und  verstellt  man  nach  jedem  Schnitt 
das  Messer  der  Höhe  nach  um  den  Abstand  der  Schichtenebenen  des 
Planes,  so  wird  das  Messer  eine  treppenformig  abgestufte  Bosse  herstellen, 
welche  dann  leicht  geglättet  werden  kann.  Um  das  Messer  nun  den 
einzelnen  Schichtenlinien  entsprechend  führen  zu  können,  ist  dasselbe  in 
einem  Stift  F  und  dieser  wieder  in  einer  Hülse  E  eingeklemmt,  -welche 
mittels  Kugelgelenk  von  einer  Lothgabel  C  getragen  und  durch  einen 
an  dieser  befestigten  Arm  G  gehalten  wird.  Der  obere  Schenkel  der 
Lothgabel  liegt  mit  einer  unten  abgeschliffenen  Glasplatte  D  (Fig.  16 
und  18)  auf  dem  Schichtenplan  auf.  Die  Enden  der  Glasplatte  sind  zu- 
gespitzt^ an  dem  freien  Ende  derselben  ist  eine  Marke  angebracht,  unter 
welche  der  Eckpunkt  k  des  Modellirmessers  genau  eingestellt  werden 
kann,  weil  der  Stift  F  sich  in  dem  Arm  G  mittels  dreier  Stellschrauben 
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gehöiig  centriren  lälst.  Bleibt  man  inil  der  Marke  immer  auf  einer 
Schichtenlinie,  während  man  die  an  dem  Handgriff  t  gefafste  Lothgabel 
auf  dem  Papier  verschiebt,  so  folgt  auch  der  Punkt  k  des  Modellirmessers 
der  beschriebenen  Curve.  Die  Lage  des  wagrechten  Messerschenkels  /  k 
läfst  sich  mit  Hilfe  einer  Schraube  H  regeln,  welche  in  einen  gezahnten 
Rand  der  Hülse  E  eingreift.  Diese  Lage  wird  jederzeit  auf  der  oberen 
Fläche  der  Lothgabel  durch  einen  Zeiger  z  markirt,  auf  welchen  die 
Drehungen  der  Hülse  E  durch  Spindeln  und  Kegelräderchen  o  bis  r  über- 
tragen werden.  Die  Möglichkeit,  die  Stellung  des  Messerarmes  //.•  oben 
an  der  Lothgabel  A-erfolgen  zu  können,  ist  deshalb  von  Wichtigkeit,  weil 
dieser  Arm  während  der  Arbeit  oft  so  in  die  Modellirmasse  eindringt, 
dafs  er  sich  den  Blicken  entzieht. 

Nach  dem  Umfahren  einer  Schichtenlinie  wird  die  erforderliche 
Yerstelluug  des  Modellirmessers  der  Höhe  nach  dadurch  bewirkt,  dafs 
man  die  Klemmschraube  d  löst  und  dann  eine  Schraube  h  dreht,  von 
welcher  ein  Draht  über  Rollen  gf,  f  und  e  durch  die  Hülse  E  geführt  ist. 
Durch  das  Auf-  oder  Abwickeln  des  Drahtes  auf  der  Schraube  h  wird 
der  Stift  F^  welcher  an  dem  Draht  hängt,  und  mit  ihm  das  Modellir- 
messer gehoben  oder  gesenkt.  Die  betretende  Bewegung  läfst  sich  an 
einem  auf  der  Glasplatte  D  befestigten  Mafsstab  m  verfolgen,  gegen 
M-elchen  ein  Nonius  n  einspielt,  der  mit  Schellack  an  dem  Draht  be- 
festigt ist. 

Ist  mit  dem  Apparat  die  Bosse  gefertigt,  so  wird  dieselbe  mit  brauner 
Farbe  angestrichen  und  dann  aus  freier  Hand  so  nachmodellirt,  dafs  Jede 
Schichtenlinie  als  feine  braune  Linie  auf  dem  Relief  sichtbar  bleibt.  Um 
auf  dem  fertigen  Reliefplan  Parzellen-  und  Kulturgrenzen,  Wege,  Gräben, 
Gebäude  u.  dgl.  einzuzeichnen,  befestigt  man  statt  des  Modellirmessers 
in  dem  Stift  F  eine  Nadel  mit  stum])fer  Spitze  und  läfst  diese  N\ieder- 
holt  gegen  das  Relief  fallen,  während  mau  mit  der  Marke  der  Lothgabel 
die  einzuzeichnende  Linie  umfährt.  F.  H. 


Neuere  Schutz vorrichtungeii  an  Kreissägen;  von  G.  Rohn 

in  Chemnitz. 

Pntentklasse  38.    .Mit  .\bbiltkmgen  iiuf  T;ilel  'M. 

Die  durch  unsere  neue  Gewerbegesetzgebung  in  Bezug  auf  Sicher- 
heit von  Leben  und  Gesundheit  der  Arbeiter  gegebene  Anregung  in  Ver- 
bindung mit  der  Thätigkeit  der  Fabrikinspektoren  hat  für  die  im  Betriebe 
gefahrlichen  Maschinen  eine  grofse  Zahl  von  Schutz von-ichtungen  hervor- 
gerufen, von  denen  die  für  den  Betrieb  von  Kreissägen  in  neuerer  Zeit 
angegebeneu  Constructionen  hier  durch  eine  sachliche  Aneinanderreihung 
zur    allgemeinen    Kenntnifs    gel)racht    werden    sollen.      Schon    in    dem 
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Jahresberichte  der  Fabrikinspektoren  für  das  J.  1876  lindet  sich  eine 
Reihe  von  Schutzvorriclitungen  l'ür  Kreissägen,  welche  inzwischen  be- 
deutend sich  vermehrt  hat  und  von  denen  auch  in  diesem  Journal  be- 
reits einige  beschrieben  wurden  (vgl.  Dollfus-Mieg  1875  217  "'■'  453.  Heller 
bezieh.  R.  PinIsch  1878  229  137*421.  Dale  1880  237  "•  356.  C.  Hoff- 
mann ^  C.  Reitnann  und  G.  Sc/mberl  1881  242 "  174.  Ferner  Deutsche 
IndustriezeUuny^  1881  *  S.  249.  Zeitsichrift  des  Vereins  denlscher  Ingenieure^ 
1882  Bd.  26  "S.  19). 

Entsprechend  der  Bestimmung  der  Kreissägen  zinii  Lang-  oder  zum 
Querschneiden  des  Holzes  können  wir  die  Schutzvorrichtungen  in  2  Grup- 
pen theilen: 

1)  Schutzvorrichtungen    an   Kreissägen    zum  Langschneiden. 

Es  sind  hauptsächlich  2  Arten  von  Verletzungen,  denen  der  Arbeiter 
an  der  Kreissäge  ausgesetzt  ist:  entweder  er  kommt  mit  den  Händen 
an  die  Säge  mid  diese  bringt  ihm  eine  Schnittwunde  bei,  oder  das  ge- 
schnittene Holz  zieht  sich  nach  dem  Schnitt  >A'ieder  zusammen,  klemmt 
die  Säge  und  das  von  dieser  zurückgeworfene  Brett  verletzt  den  Arbeiter. 
Der  ersteren  Art  von  Verletzungen  ist  vorzubeugen  durch  Anbringung 
einer  Schul zhaube  oder  Kappe  über  dem  Sligenblalt^  der  zweiten  Art  durch 
Anwendung  eines  sogen.  Schnittspalters. 

Die  Säge  kann  auch  nach  dem  Schneiden  nur  noch  leicht  mit  dem 
zu  schneidenden  Brett  zusammenhängende  Theile  oder  Splitter  zurück- 
schleudern und  man  suchte  zuerst  durch  Anbringung  von  Schulzbrettern 
vor  der  Säge  dieses  Zurückschleudern  unschädlich  zu  machen.  In  Fig;  1 
bis  3  Taf.  31  ist  eine  solche  Einrichtung  dargestellt,  wie  sie  heute  noch 
Acrschiedenthch  anzutreffen  ist.  Es  befindet  sich  über  der  Säge  ein  \ on 
der  Decke  des  Lokales  herabreichender  Balken,  an  welchem  das  mit 
einem  Schlitz  versehene  Schutzbrett  B  -verstellbar  befestigt  wird.  Aus 
Fig.  1  und  3  ist  auch  die  Einrichtung  des  Schnittspalters  zu  ersehen. 
Hinter  der  Säge  S  ist  auf  dem  Tisch  genau  mit  dem  Sägenblatt  corre- 
spondirend  ein  sichelförmiger  Eisenblechkeil  K  von  der  Stärke  gleich  der 
Schnittbreite  aufgeschraubt.  Dieser  Keil  K  hält  die  beiden  Theile  des 
geschnittenen  Holzes  aus  einander.  Sollte  trotz  des  Spaltkeiles  K  doch 
n(.)ch  das  Brett  von  der  Säge  erfafst  und  zurückgeworfen  werden,  so 
wird  dasselbe  durch  den  an  der  Spitze  von  K  quer  durchgesteckten 
Stift  q  zurückgehalten. 

Es  ist  für  ein  leichtes  und  gefahrloses  Arbeiten  an  der  Säge  noth- 
wendig,  dafs  die  Schränkung  der  Zähne  überall  genau  gleich  ist,  so  dafs 
keine  schraubenförmige  Wirkung  von  der  Säge  auf  das  Holz  und  damit 
ein  ungleicher  Seitendruck  auf  die  Sägeblattfläche  ausgeübt  wird,  wo- 
durch ungleiche  Erwärmung  der  concentrischen  Flächen  und  daraus 
folgernd  Schwankungen  des  Sägenblattes  erzeugt  werden.  Es  darf  beim 
Schnittspalter,    um    Klemmungen    zu    verhindern,    die    Anschlag-    oder 
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Führungsleiste  A  (Fig.  3)  nicht  ganz  genau  parallel  zur  Säge  sein  und 
ist  es  gut,  dieselbe  nach  ungefähr  1/3  der  Sägenlänge  etwas  abzusetzen. 

Es  kommt  auch  nicht  selten  vor,  dafs  sich  der  Arbeiter  an  dem 
unter  dem  Tisch  laufenden  Theil  des  Sägenblattes  verletzt,  wenn  er  das 
Sägemehl  oder  ein  Stück  Holz  entfernen  will.  Zum  Schutze  hiergegen 
ist  die  Säge  unter  dem  Tisch  auf  beiden  Seiten  durch  Bretter  a  und  h 
(Fig.  1  und  2),  die  noch  etwas  über  die  Säge  heruntergreifen  und  zwischen 
denen  die  Sägespäne  herunterfallen  können,  zu  bedecken. 

Die  Fig.  4  bis  12  Taf.  31  zeigen  Schutzvorrichtungen,  welche  nur 
gegen  die  Unfälle  erster  Art  wirksam  sein  können.  Wenn  auch  der  die 
Säge  bedeckende  Theil  dem  Zurückschleudern  des  Holzes  einigen  Wider- 
stand entgegensetzt,  so  ist  derselbe  doch  ohne  Anwendung  eines  Spalt- 
keiles unzureichend,  da  die  Construction  der  Deckhaube  stets  eine  leich- 
tere sein  mufs. 

Die  in  Fig.  4  bis  7  und  9  bis  10  angegebenen  Vorrichtungen  sind 
von  der  Holzbearbeitungs-Maschinenfabrik  von  Fleck  und  Söhne  in  Berlin 
construirt.  Die  Anordnung  Fig.  4  und  5  ist  nur  für  ganz  kleine  Sägen 
bestimmt.  Zum  Schutz  der  Säge  S  dient  das  Brett  J?,  welches  mit  einem 
Holzstück  des  Sägentisches  mittels  Gelenk  verbunden  und  dann  einfach 
durch  Holzschrauben  auf  diesem  befestigt  ist.  Beim  Nachsehen  der  Säge 
werden  dann  nur  diese  Schrauben  gelöst  und  das  Brett  B  zurückgeschlagen. 
Fig.  6  und  7  zeigen  eine  verstellbare  Haube  H^  wie  sie  auch  vom  Fabrik- 
inspektor Lüdke  in  Magdeburg  vorgeschlagen  wurde.  Auf  dem  Sägen- 
tisch ist  der  Bolzen  T  befestigt,  an  welchem  die  Haube  in  der  Höhe  je 
nach  der  Stärke  des  zu  schneidenden  Holzes  verstellt  werden  kann.  Die 
Haube  H  hat  zum  Durchlassen  von  Licht  an  der  Seite  Oeffnungen,  welche 
mit  Drahtgeflecht  ausgefüllt  sind,  und  vorn  zur  Beobachtung  des  Schnittes 
einen  Spalt.  Für  nicht  zu  oft  wechselnde  Brettstärken  und  kleinere 
Sägen  mag  diese  Vorrichtung  anwendbar  sein. 

Eine  einfache,  schnell  und  leicht  auszuführende  Verstellung  der  Schutz- 
haube ist  vom  Maschinenfabrikanten  C.  Hoffmann  zu  Aue  in  Sachsen  an- 
gegeben worden.  Die  Haube  H  (Fig.  8  Taf  31)  wird  an  einem  von  der 
Decke  herabhängenden  Balken  geführt,  hängt  an  dem  Seile  s  und  ist  durch 
ein  Gewicht  nahezu  in  der  Schwebe  gehalten.  Durch  Ziehen  an  dem 
Seile  kann  die  Haube  in  jede  beliebige  Lage  gebracht  werden,  in  welcher 
sie  die  Sperrklinke  k  festhält. 

Einen  besseren  Schutz  wird  eine  Haube  gewähren,  welche  sich  nach 
der  verschiedenen  Stärke  der  zu  schneidenden  Hölzer  selbstthätig  einstellt. 
In  Fig.  9  und  10  Taf  31  ist  eine  derartige  Vorrichtung  von  A.  Goede  in 
Berlin  gezeichnet.  Das  zu  schneidende  Brett  tritt  nach  einander  unter 
die  schrägen  Kanten  der  beiden  an  der  festen  Haube  H  drehbar  an- 
gebrachten Klappen  ^j  und  Ä^i  ^^^^  dieselben,  wie  punktirt  angedeutet 
ist,  und  geht  darunter  weg,  worauf  sich  diese  Theile  sofort  wieder  senken. 
Das  Sägenblatt  ist  also  stets  vollkommen  verschlossen. 
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Die  in  Fi«--  H  und  12  Taf.  31  veranschaulichte  Schutzvorrichtunji 
(^vgl,  1878  229  *  421)  ist  von  Rieh.  Pintsch  in  Berlin  coustruirt.  An  zwei 
vor  der  Säge  parabolisch  geformten  Wiukeleisen  sind  die  Säge  etwas  über- 
ragende, durch  Stehbolzen  verbundene  Bleche  genietet  und  die  so  gebil- 
dete Kappe  um  den  festen  Bolzen  b  drehbar.  Die  Höhe  dieses  Drehpunktes 
mufs  der  gröfsten  vorkommenden  Holzstärke  entsprechen.  Um  von  der 
Seite  auch  Licht  zur  Beobachtung  des  Schnittes  zuzulassen,  sind  vorn  in 
die  Bleche  Löcher  gebohrt.  Zur  theilweisen  Ausgleichung  des  Gewichtes 
der  Vorrichtung  kann  bei  t  ein  Seil  befestigt  werden,  welches  über  eine 
Rolle  geschlagen  ist  und  das  Gegengewicht  trägt.  Der  Drehzapfen  b 
wird  zweckmäfsiger  Weise  in  der  Höhe  verstellbar  angeordnet. 

Wie  aus  früher  Gesagtem  hervorgeht,  sollte  bei  einer  guten  Schutz- 
vorrichtung neben  der  Haube  der  Spaltkeil  nie  fehlen.  Dieser  Anforderung 
genügte  C.  Hoffmann  durch  eine  gründliche  Verbesserung  der  eben  be- 
schriebenen Anordnung,  indem  er  —  wie  aus  Fig.  13  und  14  Taf.  31  zu 
ersehen  —  den  Drehbolzen  statt  in  einen  von  der  Decke  herabhängenden 
Balken  in  den  Spaltkeil  K  anbringt;  das  Gegengewicht  sitzt  auf  einer 
Verlängerung  der  Haube  und  zur  besseren  Führung  des  Holzes  ist  die 
Rolle  r  angebracht.  Es  bleibt  bei  dieser  Lagerung  der  Schutzhaube  je- 
doch immer  noch  am  hinteren  Theile  des  Sägeblattes  ein  Stück  unse- 
schützt. 

Eine  jederzeit  vollkommene  Bedeckung  der  Säge  bietet  eine  senk- 
recht auf  und  ab  parallel  geführte  Haube.  Eine  solche  Einrichtung  von 
C.  Hoffmann  (*D.  R.  P.  Nr.  10961  vom  26.  Januar  1880,  vgl.  1881 242  174) 
ist  in  Fig.  15  und  16  Taf.  81  dargestellt.  Die  Haube  ist  an  Ketten  oder 
Schnüren  aufgehängt,  welche  über  Rollen  an  der  Decke  gelegt  sind  und 
ein  Gegengewicht  tragen.  Die  Haube  ist  in  der  Höhenrichtung  durch 
eine  Rolle  r  gerade  geführt,  welche  in  einem  Schlitz  des  Spaltkeiles  K 
sich  bewegt.  Die  genaue  seitliche  Einstellung  der  Haube  und  ihre  rich- 
tige Führung  vermitteln  noch  die  auf  beiden  Seiten  den  Spaltkeil  be- 
rührenden 8  Stellschrauben  s. 

Eine  andere  Vorrichtung  ist  die  von  C.  Reimann  in  Wittenberg 
(*D.  R.  P.  Nr.  15191  vom  21.  Januar  1881,  vgl.  1881  242  175).  Das 
Interessante  dieser  in  Fig.  17  und  18  Taf.  31  dargestellten  Construction 
ist  ein  Abweiser.,  welcher  die  Finger  des  Arbeiters  von  der  Säge  fort- 
schiebt, bevor  das  Holz  ganz  durchschnitten  ist,  bestehend  aus  dem  Stift  /", 
welcher  vom  Holz  niedergedrückt  werden  mufs  und  der  emporschnellt, 
sowie  das  Holz  über  denselben  weggegangen  ist.  Die  Schutzhaube  H 
ist  sichelförmig,  so  dafs  sie  blofs  den  Umfang  des  Sägenblattes  bedeckt, 
was  auch  genügt;  sie  ist  aus  Gufseisen  und  vorn  beim  Schnitt  zur  Be- 
obachtung desselben  durchbrochen;  die  Haube  ist  an  den  Hebeln  b  auf- 
gehängt, die  im  Spaltkeil  K  drehbar  befestigt  sind  und  hinter  diesem 
das  ausgleichende  Gewicht  G  tragen.  Das  Gegengewicht  ist  so  schwer 
gemacht,  dafs  die  Haube  in  jeder  Lage  im  Gleichgewicht  ist.     Mittels 


412  ü.  Kuhn,  über  neuere  Schutzvorrichtungen  an  Kreissägen. 

de«  Hanclgrifle.s  k  bringt  der  Arbeiter  vor  dem  Schneiden  die  Haube  in 
die  gewünschte  Lage.  Die  richtige  Führung  der  Haube  wird  dadurcli 
erreicht,  dafs  da.s  eine  Ende  den  Spaltkeil  umgreift  und  der  an  ihr  be- 
festigte Querstift  a  sich  stets  auf  die  Arme  b  stützt. 

Die  in  Fig.  19  Taf  31  dargestellte  Vorrichtung  von  A.  Schubert  in 


Eisleben  zeigt,  wie  bereits  (1881  242  "  175  kurz  mitgetheilt,  eine 
ihätige  Führung  und  Einstellung  der  Schutzhaube.  Vor  der  Säge  befindet 
sich  eine  auf  dem  Tisch  befestigte  Blattfeder  F,  die  unten  durch  ein 
kurzes  Gelenkstück  a  mit  dem  Winkelhebel  b  c  verbunden  ist,  von  welchem 
eine  Zugstange  d  nach  dem  einen  Arme  des  an  der  Decke  befestigten 
und  drehbaren  Doppelhebels  e  geht.  An  diesen  ist  mittels  der  Stange  f 
die  im  Spaltkeil  K  drehbare  Haube  aufgehängt.  Beim  Schneiden  drückt 
das  Brett,  bevor  es  an  die  Säge  kommt,  die  Feder  F  nieder  und  durch 
die  beschriebene  Hebel  Verbindung  hebt  sich  die  Haube. 

Die  in  Fig.  15  und  16  vorgeführte  Construction  mit  gerader  Führung 
der  Haube  konnte  weitergehenden  Anforderungen,  namentlich  wegen  der 
Führung  durch  die  Ketten,  nicht  genügen  und  so  construirte  C.  Hoffmann 
neuerdings  (*D.  R.  P.  Nr.  20020  vom  15.  April  1882)  eine  neue  Parallel- 
führung für  die  Haube  mit  Gelenkparallelogramm.  Wie  aus  Fig.  20 
Taf.  31  ersichtlich,  ist  die  Haube  H  mit  dem  Spaltkeil  K  durch  die  zwei 
gleichlangen  Gelenkschienen  a  und  b  verbunden,  von  welchen  a  über  K 
hinaus  verlängert  ist  zur  Aufnahme  des  das  Haubengewicht  nahezu  aus- 
gleichenden verstellbaren  Gewichtes  G.  Das  Gelerikparallelogramm  ist 
gebildet  aus  diesen  beiden  Schienen  a  und  6,  dem  Spaltkeil  K  und  der 
Haube  H.  Der  Spaltkeil  ist  das  festgehaltene  und  die  Haube  das  ge- 
führte Glied.  Der  vordere  Bolzen  von  a  trägt  die  Führungsrolle  r.  Die 
seitliche  Führung  der  Haube  ist  noch  dadurch  unterstützt,  dafs  die  von 
beiden  Seiten  der  Haube  hinten  auslaufenden  Nasen  am  Spaltkeil  K 
sich  anlegen.  —  Es  ist  diese  Schutzvorrichtung  eine  gute  und  einfache 
zu  nennen.  Während  bei  den  vorher  beschriebenen  umständlicheren  An- 
ordnungen Theile  derselben  dem  Auge  des  Arbeiters  nicht  frei  liegen, 
ist  der  Führungsmechanismus  hier  übersichtlich  angebracht  und  leicht 
zu  handhaben. 

2)  Schutzvorrichtung  an  Kreissägen  zum  Querschneiden. 

Auf  den  Kreissägen  zum  Querschneiden  werden  namentlich  Klötze, 
Stämme,  Balken  u.  dgl.  in  bestimmten  Längen  abgeschnitten.  Eine  viel- 
fache Anwendung  finden  solche  Kreissägen  u.  a.  in  Holzschleifereien, 
wo  die  runden  Stämme  in  Stücken,  der  Breite  des  Schleifkastens  ent- 
sprechend, zerschnitten  werden  müssen.  Es  ist  an  solchen  Sägen,  um 
ein  richtiges  Festhalten  der  Hölzer  zu  erzielen,  meistens  die  Einrichtung 
getroffen,  dafs  der  Klotz  von  dem  Arbeiter  an  einen  auf  dem  Tisch  der 
Säge  verschiebbaren  Anschlagwinkel  W  (Fig.  21  und  22  Taf.  31)  gedrückt 
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wird.  Dabei  empfiehlt  es  sich,  dafs  der  Winkel  W  auf  beiden  Seiten 
der  Säge  vorhanden,  welche  für  das  Durchlassen  der  Säge  S  uiii  einer 
OefFnung  (vgl.  Fig.  22)  versehen  ist. 

Es  wird  für  solche  Kreissägen  eine  vollkommene  Schutzvorrichtung 
mit  diesem  Winkel  verbunden  sein  müssen  und  ist  dabei  zu  verlangen, 
dafs  die  Säge,  namentlich  wenn  nicht  geschnitten,  also  der  Klotz  auf 
den  Tisch  gelegt  wird,  vollkommen  bedeckt  bleibt,  so  dafs  der  Klotz 
nicht  an  die  Säge  gelangt,  bevor  er  richtig  gelegt  und  festgehalten  ist, 
und  folglich  von  dieser  auch  nicht  zurückgeschleudert  werden  kann. 

Eine  gut  durchdachte  derartige  Construction  Fig.  23  bis  25  Taf.  31 
ist  von  Fleck  und  Söhne  ausgeführt  und  in  den  Jahresberichten  der  Fabrik- 
inspectoren  für  1876  veröffentlicht  worden.  Auf  dem  Gestell  der  Säge 
ist  \'erschiebbar  der  Tisch  2\  welcher  den  Winkel  zum  Anlegen  der 
Klötze  und  die  vorn  offene  Haube  H  zum  Bedecken  des  Sägenblattes 
trägt.  Auf  dem  Tisch  ist  um  den  Zapfen  a  drehbar  die  gebogene  Hand- 
habe h  mit  dem  Gegengewicht  6r,  welches  diese  Handhabe  stets  nach 
oben  hält  (vgl.  Fig.  24).  Der  Arm  k  ist  fest  mit  dem  Gestell  verbunden 
und  so  angeordnet,  dafs  sich  das  Gewicht  G  nur  senken  kann,  wenn  der 
Tisch  ganz  vorgezogen,  die  Säge  also  sich  vollständig  in  der  Haube  be- 
findet. 

Eine  ähnliche  Vorrichtung  von  C.  Hoffmann  ist  in  Fig.  26  und  27 
Taf.  31  skizzirt.  Der  Tisch  T  ist  zur  leichteren  Beweglichkeit  mit 
Rollen  r  versehen.  Das  Druckstück  H^  an  dem  Handgriff  /«,  welches 
zum  Andrücken  des  Holzes  gegen  die  Säge  dient^  wird  durch  den  Zug 
einer  Kette  k  nur  dann  gehoben,  wenn  der  Tisch  ganz  in  die  in  Fig.  26 
gezeichnete  Stellung  vorgezogen  ist,  so  dafs  das  Einlegen  des  Holzklotzes 
gefahrlos  geschehen  kann. 

E.  W.  Kuntze  in  Zwickau  (*D.  R.  P.  Nr.  20106  vom  7.  April  1882) 
erreicht  gutes  Festhalten  und  sichere  Anlage  des  Holzklotzes  bei  solchen 
zweitheiligen  Hauben  dadurch,  dafs  er  das  Stück  Hj^  (Fig.  28  Taf.  31) 
sehr  stark  und  massig  ausführt,  so  dafs  dasselbe  einen  richtigen  Wider- 
halt dem  Klotz  bietet  und  der  Arbeiter  also  nur  das  Vorschieben  zu  be- 
sorgen hat. 

Wenn  wir  die  Reihe  der  in  Vorstehendem  erläuterten  Constructiouen 
nochmals  überblicken,  so  finden  wir,  dafs  der  Frage  nach  Schutzvorrich- 
tungen für  Kreissägen  immerhin  eine  besondere  Aufmerksamkeit  geschenkt 
worden  ist  und  dafs  der  Praxis  eine  grofse  Anzahl  vollkommen  genügen- 
der Ausführungen  geboten  sind.  Zu  erwähnen  wäre  noch,  dafs  viele 
dieser  Schutzhauben  auch  an  Holzhobelmaschinen  zum  Schutz  gegen  die 
Messerköpfe  derselben  angewendet  werden  können. 
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Die  Druckfestigkeit  und  das  specifische  Gewicht  von 
Bruchsteinen. 

Nach  E.  Müller  {^Deutsche  Bauzeitung  ^  1882  S.  23)  steht  die  Festig- 
keit eines  Steines  in  einem  bestimmten  Verhältnifs  zu  seinem  specifischen 
Gewichte,  und  zwar  ist  die  Druckfestigkeit  um  so  gröfser,  je  höher  das 
specifische  Gewicht. 

Nach  gef.  Mittheihnig  von  Dr.  Böhme  ist  aber  das  specifische  Gewicht 
von  Bruchsteinen  wesentUch  abhängig  von  dem  specitischen  Gewichte 
der  Bestandtheile  derselben;  bei  den  sehr  verschiedenen  Entstehungs- 
bedingimgen  darf  man  eine  Zunahme  an  Festigkeit  mit  einer  Steigerung 
des  specifischen  Gewichtes  niemals  erwarten.  So  ergaben  Kalksteine  von 
2,68  sp.  G.  eine  Druckfestigkeit : 

V 

Nr. 


ass 

ersatte  Proben 

Trockene  Proben 

1 

.     .     .     503k/q,. 

Nr.  1      .     .      .     512k  qc 

•> 

.     ..     544 

2     .     .     .     560 

3 

...     589 

3     ...     605 

4 

.     .     .     665 

4     ...     709 

5 

...     702 

5     .     .     .     744 

Bei  gleichem  specifischem  Gewicht  ist  somit  die  Festigkeit  des  besten 
Kalksteines  199  bezieh.  232k/qc  gröfser  als  die  des  schlechtesten.  Kalk- 
steine mit  2,70  sp.  G.  ergaben  wassersatt  755  bis  566,  trocken  880  bis 
500k|qc  Festigkeit,  somit  Unterschiede  von  189  und  314k/qc.  Solche  von 
2,72  sp.  G.  ergaben : 

Was.sersatte  Proben 


Nr. 


638k/q,. 
689 
715 
775 
1057 


der 


Trockene 

Proben 

Ni 

.  1     .     . 

.     675k/q, 

2     .     . 

.     910 

3     .     . 

.     829 

4     .     . 

.     740 

5     .     . 

.  1050 

In 

terschied 

:    1057- 

Mithin   beträgt  bei  diesen  Steinen 
bezieh.  1050  —  675  =  375k|qc. 

In  entsprechender  Weise  gaben  Sandsteine,  sp.  G.  =  2,56 : 


Wassersatte  Proben 

Nr.  1     .     .     .     715k/qc 

2    .     .     .   1302 


Trockene  Proben 

Nr.  1     .     .     .     682k/qc 

2     .     .     .  1329 


i'qc- 


daher  einen  Unterschied  von  587  bezieii.  647k' 

Kalksteine  und  Sandsteine  von  derselben  Art  und  von  gleichem 
specifischem  Gewicht  besitzen  nicht  nur  eine  aufserordentlich  verschiedene 
Festigkeit:,  die  Festigkeit  specifisch  leichterer  Sand-  und  Kalksteine  ist 
auch  vielfach  gröfser  als  die  solcher  Steine  der  entsprechend  gleichen 
Art,  welche  ein  gröfseres  specifisches  Gewicht  besitzen.  Es  ist  also 
vollständig  unzulässig,  auch  nur  im  Entferntesten  daran  zu  denken,  dafs 
man  aus  dem  specitischen  Gewicht  von  Kalksteinen  und  Sandsteinen 
einen  Schlufs  auf  deren  ungefähre  Festigkeit  ziehen  kann.  Im  Wesent- 
lichen dasselbe  gilt  auch  von  allen  anderen  Bruchsteinen.    Ganz  unver- 
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gleichbar  mit   einander  sind  Steine  von   plutonischem  gegenüber  denen 
von  neptunischem  Ursprung. 
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Mit  Abbildungen  auf  Talel  32. 

Zur  Regulirung  des  gewöhnlichen  Gasleitungsdruckes  auf  einen  mög- 
lichst Constanten  Verbrennungsdruck  ist  bei  dem  in  Fig.  7  bis  9  Taf.  32 
dargestellten  Apparat  von  H.  Unckel  in  Augsburg  (Reichspatent  ange- 
meldet), welcher  in  aufrechter  Lage  in  die  Leitung  einzuschalten  ist, 
ein  Regulir\entil  v  durch  einen  Winkelhebel  h  mit  einer  Membran  m 
verbunden.  Der  aufrecht  stehende  Arm  des  Winkelhebels  h  trägt  ein 
hohles,  birnformiges,  zum  Theil  mit  Quecksilber  gefülltes  Gewicht  g  und 
sucht  ein  Kippen  des  ganzen  Hebels  h  um  seinen  Stützzapfen  um  so 
energischer  herbeizuführen,  je  mehr  er  sich  von  seiner  vertikalen  Lage 
und  je  mehr  sich  dabei  das  Ventil  v  von  seinem  Sitz  entfernt.  Allein 
die  Membran  in  übt  vermöge  des  auf  ihr  lastenden  Gasdruckes  eine  Gegen- 
wirkung auf  den  Hebel  aus,  so  dafs  dieser  mit  dem  Ventil  schliefslich 
in  eine  gewisse  Gleichgewichtslage  kommt.  Da  es  nun  einerseits  von 
der  Lage  des  Ventiles  v  abhängt,  um  wie  ^  iel  der  ursprüngliche  Druck 
des  bei  a  in  den  Apparat  eintretenden  Gases  vermindert,  d.  h.  auf  welchen 
Verbrennungsdruck  der  Leitungsdruck  herabgebracht  wird,  und  weil  unter 
sonst  gleichen  Umständen  die  Lage  des  Ventiles  y,  also  auch  der  Grad 
der  Drosselung  nur  von  dem  auf  die  Membran  m  wirkenden  Verbrennungs- 
druck abhängt,  so  wird  jede  Aenderung  des  letzteren,  welche  aus  wechseln- 
dem Gasverbrauch  entspringt,  derart  auf  das  Ventil  zurückwirken,  dafs 
der  Verbrennungsdruck  sofort  wieder  seine  ein  für  alle  Mal  durch  die 
Justirung  des  Apparates  bestimmte  normale  Gröfse  erreicht.  Wie  grofs 
dieser  normale  Verbrennungsdruck  sein  soll,  dies  wird  zum  Theil  durch 
die  Schwere  des  Gewichtes  g  bestimmt;  er  läfst  sich  ändern,  wenn  man 
die  (^uecksilberfiUlung  desselben  vermehrt  oder  vermindert. 

Das  Gas  kann  dem  Apparat,  wenn  es  die  Lage  der  Leitung  wünscheus- 
werth  macht,  auch  durch  den  seitlichen  Stutzen  b  zugeführt  werden ;  in 
diesem  Fall  ist  die  Oeffnung  a  mittels  Pfropfen  zu  verschliefsen. 

Das  Regulirventil  r  ist  als  einsitziges  Ventil  nicht  entlastet.  Deshalb 
wird  auch  mit  jeder  Aenderung  des  Leitungsdruckes  eine  gewisse  Aende- 
rung des  Verbrennungsdruckes  verbunden  sein.  Letztere  ist  jedoch  wegen 
der  geringen  Unterschiede  zwischen  Leitungs-  und  Verbrennungsdruck 
einerseits  und  vermöge  der  grofsen  DifTerenz  zwischen  Ventilquerschnitt 
und  Membrantläche  andererseits  so  gering,  dafs  sie  praktisch  gar  nicht 
in  Betracht  kfimmt.  Der  Apparat  wirkt  deshalb  unter  allen  Umständen 
sehr  zHfriedenstellend,  so  dafs  er  seinen  Zweck,  durch  Vermeidung  der 
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aus  Dnickschwankungen  entspringenden  Gasverluste  Gas  zu  sparen,  voll- 
kommen zu  erfüllen  im  Stande  ist. 

Der  Unterschied  zwischen  diesem  und  dem  älteren  Apparat  von 
Unckel  (vgl.  1881  241*28)  besteht  darin,  dafs  der  vorliegende  nur  für 
gewöhnhche  Leitungen,  d.  h.  für  Niederdruck  dienen  kann,  während  der 
ältere  ein  Hochdruck-Regu\B,ior  ist,  welcher  einen  Druck  von  5  bis  10^' 
auf  2cni,5  Wassersäule,  d.  i.  auf  i/.,non  bis  i'.onn  zu  reduciren  hat.       H. 


Ofen  zum  Einbrennen  von  Porzellanmalereien. 

Mit  Abbildung. 

Nach  A.  Pre'vot  in  Bergerac,  Dordogne  ("D.  R.  P.  Kl.  80  Zusatz 
Nr.  18225  vom  11.  September  1881)  hat  der  cylindrische  Mantel  A  dieses 
transportabeln  Brennofens  unten  4  durch  Schieber  s  verschliefsbare  Zug- 
öffnungen m  und  oben  eine  Reihe  von 
Ö"™"  Luftlöchern  e,  welche  durch  einen  ent- 
sprechend durchbrochenen  Schieber  ver- 
schlossen werden  können.  Das  Rauch- 
rohr besteht  aus  zwei  durch  einen  Bügel 
vereinigten  Theilen,  welche  einen  mittels 
Schieberring  verschliefsbaren  Schlitz 
zwischen  sich  lassen.  Zum  völligen 
Abschlufs  des  Zuges  wird  der  Schieber- 
ring verrückt  und  ein  Deckel  auf  das 
am  Ofen  sich  anschliefsende  Rohrstück  G 
gelegt.  Die  Brennstoffe  werden  zwischen 
dem  senkrechten  Cylinderroste  c  und 
der  auf  Füfsen  ruhenden  Muffel  N  einge- 
füllt. Diese  hat  einen  mit  Beobachtungs- 
rohr versehenen  Deckel  und  nimmt  den  aus  zwei  sich  kreuzenden  Rahmen 
gebildeten  Muffeleinsatz  auf.  Diese  Rahmen  sind  mit  Löchern  versehen, 
durch  welche  in  passender  Höhe  Drähte  o  gesteckt  werden,  um  die 
Böden  zu  tragen. 

Der  Ofen  soll  sich  nach  einer  Mittheilung  im  Bulletin  d'Encouragement\ 
1882  Bd.  9  *  S.  329  bewähren. 


Neuere  Fortschritte  in  der  Soda -Industrie;  von  Gr.  Lunge. 

(Fortsetzung  der  Abhandlung  S.  383  d.  Bd.) 

In  der  Sodafabrikation  nach  Leblanc  ist  keine  einschneidende 
Aenderung  zu  verzeichnen.  Die  rotirenden  Oefen  verbreiten  sich  immer 
mehr  und  würden  wenigstens  in  England  die  Handöfen  schon  ganz  ver- 
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drängt  haben,  wenn  nicht  die  schlechten  Zeiten  so  manche  Fabrik  von 
Neueinrichtungen  zurückhieUen.  Man  baut  die  rotirenden  Oefen  jetzt 
immer  gröfser  und  hat  in  England,  namentlich  in  den  Tennanf sehen 
Fabriken,  schon  über  300'  Wochenverbrauch  von  Sulfat  mit  ihnen  er- 
reicht. Eine  neue  Construction  von  Wigg  mit  Gasfeuerung  scheint  keinen 
grofsen  Erft)lg  gehabt  zu  haben. 

Die  Zerstörung  der  Cyanverbindungen  in  der  Rohlauge  schien 
durch  das  Verfahren  von  Hurter  endgültig  erreicht  worden  zu  sein.  Er 
hat  dasselbe  .selbst  in  diesem  Journale  (1881  239  56.  143)  ausführhch 
besprochen  und  sind  hier  nur  die  neuesten  Erfahrungen  darüber  mitzu- 
theilen.  Leider  hat  sich  dieses  interessante  Verfahren  (Ueberhitzung  der 
Laugen  in  eisernen  Röhren)  als  zu  umständlich  und  kostspielig  für  ge- 
wöhnliche Soda  erwiesen  und  lohnt  nur  für  die  raffinirte  Soda,  welche 
in  England  doch  der  Ammoniaksoda  gegenüber  kaum  aufkommen  kann; 
es  ist  daher  auch  auf  die  Fabrik  von  GaskelL  Deacon  und  Comp,  beschränkt 
geblieben.  Die  grofse  Schwierigkeit  bleibt  immer  das  Auftreten  von 
Krusten  in  den  Röhren  des  Ueberhitzers,  welche  ungefähr  folgende  Zu- 
sammensetzung zeigen:  40  bis  50  Proc.  Natriumsilicat ,  30  bis  40  Proc. 
Natriumcarbonat,  14  bis  17  Proc.  Wasser  und  ein  wenig  Schwefeleisen. 
Durch  blofses  Carbonisiren  der  Laugen  \ox  dem  üeberhitzen  läfst  sich 
die  Krustenbildung  im  Ueberhitzer  nicht  vollständig  beseitigen,  wohl 
aber  durch  Zusatz  einer  Auflösung  von  Bauxit  in  Aetzlauge  (also  un- 
reinem Natrimnaluminat)  vor  Einleitung  der  Kohlensäure:  es  wird  dann 
alle  Kieselsäure  beim  Carbonisiren  in  Form  eines  Natrium-Aluminium- 
silicates  ausgeschieden  bis  auf  kaum  merkliche  Spuren,  welche  ia  Lö- 
sung bleiben.  Die  Lauge  wird  darauf  filtrirt,  die  überschüssige  Kohlen- 
säure darin  mit  Aetzlauge  neutralisirt  und  nun  die  Flüssigkeit  durch  die 
Röhren  des  Ueberhitzers  geprefst.  Jetzt  folgt  eine  Behandlung  mit  Luft, 
um  das  Schwefeleisen  abzuscheiden,  worauf  man  filtrirt,  in  Pfannen  mit 
Unterfeuer  concentrirt  und  zuletzt  noch  mit  einer  Dampfschlange  ein- 
dampft. So  erhält  man  ein  ausgezeichnet  weifses,  reines,  Wasser  haltiges 
Salz,  welches  theilweise  als  solches  verkauft,  theilweise  calcinirt  und 
als  raftinirtes  Alkali  A-erkauft,  theilweise  zur  direkten  Bicarbonatfabrika- 
tion  verwendet  wird.  Ein  Uebelstand  ist  es,  dafs  bei  dem  geringsten 
Verseilen  in  den  beschriebenen,  ziemlich  umständlichen  Operationen  die 
Farbe  des  Salzes  doch  gelb  ausfallt,  namentlich  wenn  die  Laugen  Arsen 
haltig  sind. 

Die  Enlsc/t  iveflung  der  Laugen  nach  dem  Verfahren  \ou  Parnell 
ist  von  Jurisdi  ausführlich  behandelt  worden  (vgl.  1882  244  71).  Die 
von  Jurisc/i  darüber  aufgestellten  Ansichten  haben  sich  nicht  durchgängig- 
bewährt.  Bekanntlich  sollte  nach  Parnell  durch  Auflösung  von  Zink  in 
den  Laugen  alles  Sulfid,  Sulfit  und  Thiosulfat,  also  alle  nicht  vollständig 
(»xydirten  Schwefel  Verbindungen  beseitigt  werden.  Schaeppi  hat  in  der 
Chemiker-Zeitung.    1882  8.  1010   gezeigt,   dafs  dies  nicht  vollständig  der 
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Fall  ist,  dafs  vielmehr  Sulfit  gar  nicht,  Thiosulfat  nur  theil\\'ei8e  zerstört 
^\'ird.  Auch  nach  anderweitiger,  durchaus  conipetenter  Auskunft  kann 
es  nicht  zweifelhaft  sein,  dafs  das  Sulfit  gar  nicht,  das  Thiosulfat  in 
alkalischer  Lösung  nur  theilweise  durch  Zink  zersetzt  wird  (Na2S203 -|- Zn 
=  Na^SO.^  -j-  ZnS).  Für  gewöhnliche  Sodalaugen  ist  das  Verfahren  jeden- 
falls zu  theuer,  da  das  Zink  verloren  geht.  Bei  kaustischer  Soda  mufs 
man  bedenken,  dafs  keinesfalls  aller  Salpeter,  vielmehr  nur  etwa  die 
Hälfte  des  früher  gebrauchten  erspart  wird.  Namentlich  zeigen  sich 
Schwierigkeiten  bei  starkem  Schwefelgehalte,  z.  B.  in  den  rothen  Mutter- 
laugen. Dagegen  ist  das  Parneirsche  Verfahren  am  Platze  für  die  Fabrika- 
tion von  höchstgrädiger,  76procentiger  kaustischer  Soda  (=  128  deutsche 
Grad),  welche  für  jeden  Grad  einen  höheren  Preis  als  die  70procentige 
erzielt  und  die  Mehrkosten  reichlich  lohnt.  In  der  That  benutzen  mehrere 
Avestenglische  Fabriken  das  Verfahren  zu  diesem  Zwecke,  während  an- 
dere —  darunter  die  bekannte  Greenbank  Alkali  Company  —  76procentiges 
Aetznatron  nach  einem  anderen  Verfahren,  aber  auch  mit  Benutzung  von 
Zink,  darstellen.  Dafs  man  mit  Zinkoxyd  dasselbe  wie  mit  metallischem 
Zink  erreiche,  oder  gar  noch  besser  damit  fahre,  wie  von  Jiirisch  behaui)tet 
worden  ist,  hat  die  Erfahrung  widerlegt,  was  mir  von  kundigster  Seite 
mitgetheilt  wird. 

Viel  Aufsehen  erregte  vor  einiger  Zeit  das  Verfahren  ParnelCs  zum 
Kauslisiren  von  Sodalaugen  unter  Hochdruck  (vgl.  meine  Soda- 
Industrie,  Bd.  2  S.  526,  ferner  Jttrisch  1881  239  397).  "  Grofse  Erspar- 
nifs  wurde  erhofft  davon,  dafs  man  Sodalaugen  von  1,15  sp.  G.  kausli- 
siren könne  und  zwar  bis  96  Proc,  während  man  bei  dem  gewöhnlichen 
Verfahren  früher  nur  mit  Sodalaugen  von  höchstens  1,10  sp.  G.  arbeitete. 
Jetzt  hat  es  sich  gezeigt,  dafs  man  auch  im  offenen  Kessel  Laugen  von 
1,15  sp.  G.  bis  92  Proc.  kaustisiren  kann,  während  man  bei  geschlossenem 
Kessel  auch  nur  auf  94  Proc.  kommt  und  die  Unbequemlichkeit  in  den 
Kauf  nehmen  mufs,  dafs  man  während  der  Operation  keinen  neuen  Kalk- 
zusatz machen  kann,  also  von  vorn  herein  mit  Ueberschufs  an  Kalk 
arbeiten  mufs.  Es  ist  hiernach  bei  Parnell's  Verfahren  kein  grofser 
Vortheil  zu  ersehen  und  ist  dasselbe  A\'ieder  sehr  in  den  Hinterarund 
getreten. 

Einen  wichtigen  Beitrag  zur  Erklärung  der  Wirkung  des  Salpeters 
in  der  Fabrikation  der  kaustischen  Soda  gibt  Parnell  im  Journal 
of  the  Society  of  Chemical  Industry,  1882  S.  133.  Seine  Versuche  scheinen 
allerdings  zu  beweisen,  dafs  die  bisher  allgemeine  Annahme,  wonach  — 
wenigstens  bis  zu  einer  gewissen  Temperaturgrenze  —  der  Salpeter  das 
Schwefelnatrium  unter  Bildung  von  Ammoniak  reducirt,  unrichtig  sein 
mufs 5  dafs  \ielmehr  die  in  der  Fabrikation  stets  beobachtete  Entwicke- 
lung  von  Ammoniak  nur  von  einer  Zersetzung  der  Cyanide  stammen 
kann.  Bei  einem  Versuche  im  grofsen  Mafsstabe  zeigte  es  sich,  dafs 
beim  Kaustisiren  in  geschlossenem  Dampfkessel  unter  einem  Ueberdrucke 
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von  3^1^,5,  also  bei  etwa  1380.  genau  ebenso  viel  Ammoniak  gebildet 
Murde,  ob  mau  Salpeter  zusetzte  oder  nicht,  wonach  also  das  Ammoniak 
nur  von  Cvan\  erbindungeu  herkommen  konnte.  Genauere  Versuche 
wurden  im  Laboratorium  mit  absichtlich  gemachten  Gemischen  von  NaOH 
und  Na.)S  angestellt.  Eine  Lösung  von  reiner  Soda,  vermischt  mit  ebenso 
viel  Schwefelnatrium,  als  gewöhnlicher  Sodarohlauge  entspricht,  und  einer 
solchen  Menge  von  reinem  Kalisalpeter,  dafs  sie  2 mal  zur  Oxydation 
des  Na.,S  in  Na-jSOj  ausreichen  mul'ste,  gab  beim  Einkochen  keine  Spur 
Ammoniak,  obwohl  der  Siedepunkt  schlielslich  auf  250"  stieg.  Dasselbe 
Resultat  erfolgte  bei  Abänderung  der  Mengen  von  Na^S  und  KNO3  in 
verschiedenen  anderen  Versuchen.  Weitere  Proben  sollten  darthun, 
dafs  die  oxydirende  Wirkung  des  Salpeters  auf  das  SchMefelnatriiun 
bei  grofsem  LTeberschusse  von  Aetzuatron  erst  bei  182"  anfangt  und  erst 
bei  187  bis  193*^  stürmisch  wird.  Aber,  wie  Parnell  selbst  bemerkt, 
diese  Versuche  sind  unsicher,  weil  der  Vorgang  durch  Titriren  von 
Proben  mit  Chamäleonlösung  verfolgt  wurde,  welche  nicht  allein  auf 
Na.,S,  sondern  auch  auf  etwa  gebildetes  NaN02  einwirken  konnte.  Daher 
wurde  in  einem  anderen  Versuche  der  Natronlauge  nur  eine  Spur  Schwefel- 
natrium, eben  genug  zur  deutlichen  Reaction  auf  alkalische  Bleilösung, 
zugesetzt,  zugleicli  mit  einem  Ueberschusse  von  Salpeter  und  unter  fort- 
währendem Probiren  mit  Blei  eingekocht.  Die  Reaction  auf  Sulfid  ver- 
schwand erst  bei  199*^. 

Es  iiandelt  sich  ferner  darum,  wie  weit  das  Resultat  durch  die  Ein- 
wirkung der  Luft  abgeändert  werden  könnte,  welche  im  Grofsen  be- 
kanntlich zur  Bildung  von  unterschwefligsaurem  Natron  (Thiosulfat)  führt, 
aus  dem  in  höherer  Temperatur  wiederum  Schwefelnatrium  regenerirt 
Avird  (vielleicht  nach  der  Gleichung:  Na.2S.203-|-2NaOH  =  Na.,S-}-Na2S04 
-j-HoO^  Es  wurde  daher  zu  einer  Natronlauge  vom  Siedepmikt  1380  jjei 
1150  etwas  Thiosidfat  gesetzt  und  allmählich  höher  erhitzt  unter  fort- 
währendem Probiren  mit  dem  Bleireagens.  Erst  bei  143"  zeigte  dieses 
die  Bildung  von  Sulfid  an.  Nun  wurde  Ueberschuls  von  Salpeter  zuge- 
setzt: aber  das  Reagens  zeigte  fortwährend  die  Anwesenheit  von  Sulfid, 
als  die  Mischung  1  Stunde  auf  I08O,  dann  1  Stunde  auf  149  und  schliefs- 
lich  ^l^  Stunden  auf  1650  erhitzt  wurde.  Noch  entscheidender  scheint 
Parnell  ein  Versuch,  avo  ihm  ein  Gemisch  \on  Natronlauge,  Salpeter  und 
ganz  wenig  Thiosulfat  bei  140"  die  Bildung  von  Sulfid  ergab,  wo  also 
der  überschüssige  Salpeter  dessen  Bildung  nicht  verhindert  hatte.  Wenn 
auch  schwefligsaures  Salz  in  Sulfat  und  Sulfit  gespalten  wird  (etwa 
4Na.2S03  =  Na.,S-l-3Na.,S04),  so  kann  dies  erst  über  288°  geschehen,  über 
welche  Temperatur  er  in  Glasgefafsen  nicht  gehen  konnte.  —  Der  Salpeter 
scheint  aus  dem  Sulfid  oberhalb  194"  hauptsächlich  Sulfat  zu  bilden,  aber 
auch  Sulfit,  welches  selbst  bei  288°  nicht  leicht  höher  oxydirt  \Wrd. 

Diese  LaboraforiumsACrsuche  zeigen  mithin,  dafs  im  Kleinen  kein 
An\moniak    durcli    die    Wirkuna;    von    Nitrat    auf  Sulfid    in    kochender 
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Natronlauge  gebildet  wird,  dafs  bei  Abschhifs  von  Luft  der  Salpeter 
das  Sulfid  unter  187"  nicht  merklich  oxydirt  und  dafs  bis  193^  keine 
erhebliche  Menge  Nitrit  gebildet  wird.  Parnell  gibt  aber  zu,  dafs 
die  Resultate  in  starkem  Widerspruche  zu  denen  stehen,  welche  man  im 
Grofsen  erhält.  Hier  concentrirt  man  die  kaustische  Lauge  meist  bis 
zum  Volumengewicht  1,45  oder  Siedepunkt  138",  läfst  dann  etwas  abkühlen, 
salzt  aus  und  macht  nun  im  Schmelzkessel  fertig.  Aber  es  ist  allbekannt, 
dafs  man  durch  Zusatz  A'on  etwas  Salpeter  unterhalb  jener  Concentration, 
also  unter  138'\  die  Menge  des  Sulfides  bedeutend  vermindern  kann  und 
dafs  sich  dabei  Sulfit,  nicht  Sulfat,  als  Hauptproduct  bildet.  Ferner  ist 
es  bekannt,  dafs  in  einem  gewissen  Stadium  der  Fabrikation  auf  den 
Zusatz  von  Salpeter  unmittelbar  eine  Entwickelung  von  Ammoniak  folgt. 
Parnell  kann  dies  zunächst  nur  durch  die  (recht  i'ragliche  und  durch 
keinen  Versuch  gestützte)  Hypothese  erklären,  dafs  eine  Cyanverbindung, 
vielleicht  das  Rhodannatrium  (von  dem  äufserst  wenig  vorhanden  ist!) 
als  SauerstofFüberträger  von  dem  Salpeter  auf  das  Sulfid  wirkt,  wobei 
das  Cyan  gleichzeitig  theilweise  in  Ammoniak  und  Ameisensäure  ge- 
spalten wird. 

Ich  glaube,  dafs  dieser  Gegenstand  noch  weitere  Untersuchung  von 
anderer  Seite  vei-dient  und  hoffe  diese  selbst  später  ausführen  zu  können. 
Namentlich  scheint  es  mir  möglich,  dafs  das  Eisen  —  sowohl  dasjenige  der 
Gefafse,  als  auch  dasjenige,  welches  aus  dem  Ferrocyannatrium  bei  seiner 
Zersetzung  in  höherer  Temperatur  abgespalten  werden  könnte,  —  einen 
reducirenden  Einflufs  auf  das  Nitrat  ausübt  und  Ammoniak  bildet.  Zwar 
würden  einige  von  den  Versuchen  ParneWs  gegen  letzteres  sprechen 
(einer  war  sogar  mit  Zusatz  von  Eisendraht  gemacht) ;  aber  gerade  dafs 
bekanntlich  Eisen  in  alkalischer  Lösung  diese  Wirkung  besitzt,  während 
Parnell  eine  solche  in  seinem  Control versuch  gar  nicht  fand,  b^eweist, 
dafs  man  sich  bei  seinen  Versuchen  in  dieser  Richtung  nicht  beruhigen  kann. 

Die  Darstellung  von  Kryslallsoda  direkt  ans  der  Rohlauge^ 
welche  in  mehreren  deutschen  Fabriken  bekanntlich  ausgeübt  wird, 
geheint  in  England,  wo  man  allerdings  in  Bezug  auf  die  Qualität  dieses 
Artikels  gröfsere  Ansprüche  macht  und  zugleich  durch  äufserst  niedrige 
Preise  gehemmt  ist,  nicht  gelingen  zu  wollen.  Einmal  müssen  die  Laugen 
entschwefelt  werden,  was  aber  für  diesen  Zweck  sowohl  mit  Zink,  als 
mit  Chlorkalk  und  Acrmuthlich  auch  nach  Patdia  Verfahren  zu  theuer 
kommt.  Merkwürdigerweise  hat  man  gefunden,  dafs  das  Chlor  zuerst 
alles  Thiosulfat  oxydirt,  ehe  das  Sulfid  verschwindet.  Aufserdem  färben 
sich  die  Mutterlaugen  so  sehr  durch  Bildung  von  Ferridcyannatrium  u.  dgl., 
dafs  sie  an  Werth  stets  verlieren. 

Bicarbonal  wird  jetzt  nach  einem  Verfahren  Aon  Hurter  bei  Gaskell^ 
Deacon  und  Comp,  direkt  aus  den  nach  dem  S.  417  erwähnten  Verfahren 
erhaltenen  weifsen  Salzen  dargestellt,  welche  etwa  83  Proc.  Na2C03 
und  17  Proc.  Wasser  enthalten.     Dieselben  werden  in  rotirenden  Cylin- 
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dern  mit  Kohlensäure  behandelt  und  verwandeln  sich  dabei  unter  be- 
deutender Wärmebindung  in  Bicarbonat.  Das  überschüssige  Wasser  wird 
in  Circulationsröhren  condensirt;  die  Operation  dauert  6  bis  9  Stunden. 
Dieses  Verfahren  ist  bisher  auf  die  genannte  Fabrik  beschränkt. 

Die  Fabrikation  von  Potasche  steht  heutzutage  besonders  in  Deutsch- 
land in  so  innigem  Zusammenhange  mit  der  Sodafabrikation,  dafs  eine 
kurze  Hinweisung  auf  einen  Aufsatz  von  Spiller  in  dem  Journal  of  the 
Society  of  Chemical  Industry^  1882  S.  128  passend  erscheinen  möchte, 
obwohl  es  sich  hier  nicht  um  wirkliche  Fortschritte,  sondern  nur  um  vor- 
läulig  recht  problematische  Vorschläge  handelt.  Spiller  deutet  darauf  hin, 
dafs  gewöhnlicher  Kalifeidspath  (Orthoklas)  mehr  Kali  und  ganz  erheblich 
mehr  Thonerde  als  Kalialaun  enthalte.  Durch  Behandlung  einer  Mischung 
von  Feldspath  und  Flufsspath  mit  Schwefelsäure  entsteht  Flufssäure,  welche 
mit  der  Kieselsäure  Fluorsilicium  gibt,  das  in  Berührung  mit  Wasser  in  fein 
vertheilte  Kieselsäure  und  Kieselfluorwasserstofi'säure  zertallt  (aus  dieser 
könnte  man  grofsen  Nutzen  ziehen,  wenn  sie  billiger  wäre,  z.  B.  zur 
Sodafabrikation  !).  Durch  Anwendung  von  Kryolith  statt  Flufsspath  kann 
man  die  lästige  Bildung  einer  grofsen  Menge  A'on  Gyps  vermeiden  und 
bekommt  noch  mehr  Aluminiumsulfat  (das  Natron  des  Kryolithes  dürfte 
aber  dabei  kaum  zu  verwerthen  sein).  Spiller  schliefst  seine  Abhand- 
lung mit  der  Bemerkung,  dafs  wie  die  amerikanischen  Potaschen  grofsen- 
theils  durch  die  Stafsfurter  Salze  verdrängt  worden  seien,  ebenso  die 
letzteren  vielleicht  durch  britische  Kaliquellen  verdrängt  werden  möchten. 
Damit  hat  es  freilich  noch  gute  Weile,  abgesehen  davon,  dafs  auch  in 
Deutschland  Feldspath  wahrlich  nicht  ganz  selten  vorkommt. 

Das  neue  Verfahren  zur  Darstellung  des  Chlores  von  Weldon^ 
welches  gestatten  soll,  das  Chlor  des  Kochsalzes  noch  besser  als  das 
Oeoco/i'sche  auszunutzen,  ist  nach  den  englischen  und  deutschen  Patent- 
beschreibungen schon  bekannt  (vgl.  1882  245  ""  24).  Es  wird  daher  nur 
von  Interesse  sein  anzuführen,  dafs  eine  versuchsweise  praktische  Aus- 
führung desselben  in  der  Fabrik  von  Pechiney  zu  Salindres  bevorsteht. 
Eine  Verbesserung  des  allbekannten  alten  Verfahrens  von  Weldon  ist 
diesem  und  Strype  patentirt  worden.  Sie  besteht  darin,  dafs  die  in  der 
Salzsäure  stets  vorhandene  Schwefelsäure  durch  Zusatz  von  Chlorcalciuni 
als  C4yps  niedergeschlagen  wird;  dies  gestattet,  die  Säure  weit  besser 
auszunutzen,  indem  man  sie  nach  dem  Ablassen  aus  dem  Chlorentwickler 
nicht,  wie  gewöhnlich,  mit  kohlensaurem  Kalk,  sondern  mit  Manganschlamm 
neutralisirt,  was  nur  einige  Minuten  dauert,  dann  zum  Abklären  stehen 
läfsl  imd  noch  warm  in  den  Oxydirer  bringt.  Der  im  Klärgefäfse  sich 
absetzende  Schlamm  ist  nicht,  wie  der  gewöhnliche,  ein  Gemenge  von 
Gyps  und  überschüssigem  kohlensaurem  Kalk,  durchtränkt  mit  Mangan- 
chlorür,  sondern  ist  seiner  „Basis-  theilweise  beraubter  Manganschlamm, 
welchen  man  direkt  in  die  Chlorentwickler  zurückgibt.  Hierdurch  wird 
de^r  Verlust   an  Mangan   auf  höchstens  1  Proc.   reducirt,    während  man 
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durch  bessere  Ausnutzung  der  Säure  etwa  16  Proeent  mehr  Chlorkalk 
gewinnt  und  dabei  Arbeitslolni,  Danii)f,  kohlensauren  Kalk  und  Apparaten- 
raum erspart.  Da  die  Reinigung  der  Salzsäm-e  nicht  eine  absolute  ist, 
sondern  immer  ein  wenig  Schwefelsäure  zurückbleibt,  w^elche  sich 
allmählich  im  Manganschlamm  als  Gyps  anhäuft,  so  mufs  man  von  Zeit 
zu  Zeit  eine  Operation  der  Neutralisation  in  der  sonst  gewöhnlichen  Art 
machen.  Dieses  Verfahren  ist  schon  seit  längerer  Zeit  mit  vollem  Er- 
folge in  der  Fabrik  zu  Wicklow  in  Betrieb.  Die  Reinigung  fmdet  dort 
statt,  indem  der  Salzsäure  etwa  20  Vol.-Proc.  der  Chlorcalciumlösung 
zugesetzt  wird,  welche  beim  Weldon-Y erMnen  sonst  unbenutzt  ablHefst; 
in  der  Kälte  wird  dann  fast  alle  Schw  efelsäure  als  Gyps  gefällt  und  durch 
ein  einfaches  Filter  entfernt,  so  dafs  die  Operation  fast  gar  nichts  kostet. 
Mir  scheint  dieses  Verfahren  gerade  für  Deutschland,  wo  Salzsäure  mehr 
gilt  als  in  England,  grofse  Beachtung  zu  verdienen. 

Die  Verbesserungen  von  Pechiney  in  der  Fabrikation  von  Chlor- 
säuren Salzen  sind  zwar  schon  durch  sehr  kurze  Patentbeschreibungen 
in  Deutschland  bekannt:  aber  gröfseres  Licht  wird  auf  sie  erst  durch 
einen  Vortrag  \'0n  Wcldon  geworfen  {Journal  of  Ihe  Society  of  Chemical 
Jndustry^  1882  S.  40).  Der  bei  dem  gewöhnlichen  Verfahren  unvermeid- 
liche Verlust  Aon  15  bis  25  Procent  des  chlorsauren  Kalis  in  den  Mutter- 
laugen wird  dadurch  auf  höchstens  5  Proc.  vermindert.  Die  Veranlassung 
zu  Pechiney  a  Erfindung  gab  das  Bestreben,  das  jetzt  zum  Anilinschwarz 
unentbehrliche  chlorsaure  Natron  auf  billigerem  Wege  als  früher  darzu- 
stellen, Avas  wir  zuerst  behandeln  wollen.  Während  man  es  früher  für 
unmöglich  hielt,  dieses  Salz  aus  der  gewöhnlichen  Lauge  von  chlorsaurem 
Kalk  durch  Zusatz  von  Glaubersalz  zu  erhalten,  weil  Chlornatrium  und 
chlorsaures  Natron  fast  gleich  löslich  sind,  kam  Pechiney  auf  den  Ge- 
danken, den  Umstand  zu  benutzen,  dafs  die  Löslichkeit  des  chlorsauren 
Natrons  in  der  Hitze  bedeutend  wächst,  während  diejenige  des  Chlor- 
natriums bekanntlich  unverändert  bleibt.  Es  gelang  ihm  auch  wirklich, 
durch  Eindamj)fen  der  vom  Gy))s  getrennten  gemischten  Lauge  und  Aus- 
soggen  des  Chlornatriums  eine  fast  reine  Lauge  \'on  chlorsaurem  Natron 
zu  bekommen,  welche  dieses  Salz  beim  Erkalten  kr3'stallisirt  lieferte. 
Uebelstände  dieses  Verfahrens  waren  aber  noch:  die  «rofse  Menge  von 
Glaubersalz.,  welche  die  Reaction  CaC1.20g  -\-  5,5CaCl2  -\-  6,5Na2S04  = 
2NaC103  4-  llNaCl  -|-  6,5CaS04  erfordert;  der  unvermeidliche  Verlust  an 
chlorsaurem  Natron  bei  der  Trennung  von  der  grofsen  Menge  Gyps  und 
beim  Aussoggen  von  11  Aeq.  NaCl  auf  2NaCI0.j :  die  grofse  Menge  des 
Lösungs-  und  Waschwassers,  welche  so  gut  wie  ganz  abgedampft  werden 
mufste.  Diese  Uebelstände  werden  ganz  aufserordentlich  vermindei-t, 
wenn  es  gelingt,  die  5,5  Mol.  CaCl.,,  welche  unvermeidlicherweise  bei 
Darstellung  von  1  Mol.  CaCl^Og  gebildet  werden,  ganz  oder  doch  grofsen- 
theils  zu  entfernen,  weil  dann  die  Menge  des  Gypses  und  Kochsalzes 
bedeutend    verringert    wird,    und  dies   ist   eben  durch  Pechiney  a   neues 


Nawratil,  über  Analyse  der  galizisclieu  Erdöle.  423 

Verlahren    gelungen.      Dieses    wird    in    Salindres    folgenderniafseu    aus- 
geführt. 

Die  rohe  Lauge  von  chlorsaurem  Kalk  und  C'hlorcaicium,  welche 
250  B.  zeigt,  wird  auf  48'^  B.  eingedampft  und  dann  wenigstens  auf  12", 
aber  nicht  unter  lO"  abgekühlt.  Bei  12"  krystallisiren  von  den  5,5  Mol. 
CaCl.)  4,3  Mol.  in  Form  ^on  CaCl2.2H.,0  aus:  aber  unter  10"  würde  auch 
chlorsaurer  Kalk  mit  auskrystallisiren.  Die  zwischen  12  und  10"  erzeug- 
ten Krystalle  enthalten  keinen  krystallisirten  chlorsauren  Kalk  und 
sind  so  beschaffen,  dafs  sie  sich  durch  Ausschleudern  fast  vollkommen 
von  der  Mutterlauge  trennen  lassen.  Diese  enthält  nun  eine  Lösung 
von  1  Mol.  CaCl.jOg  auf  1,2  Mol.  CaCl.^.  Man  verdünnt  sie  mit  dem 
gleichen  Volumen  Wasser,  setzt  dann  3  mal  1,2  Mol.  Kalk  hinzu  und 
ei-wärmt  auf  80",  wodurch  unlösliches  Calciumoxj^chlorid  entstellt^  man 
läfst  abkühlen  und  trennt  das  letztere  durch  Ausschleudern  von  der 
Mutterlauge,  welche  jetzt  auf  1  Mol.  chlorsaures  Salz  nur  0,3  Mol.  Clilor- 
calcium  enthält,  also  nur  i/jg  von  der  ursprünglichen  Menge,  so  dafs  der 
oben  erwähnte  Verlust  wesentlich  verringert  wird.  Z^ar  hält  das  Calcium- 
oxychlorid  viel  chlorsaures  Salz  mechanisch  zurück;,  aber  dies  thut  nichts, 
da  es  mit  frischem  Kalk  gemengt  zur  Darstellung  von  neuem  chlorsaurem 
Kalk  dient,  was  beiläufig  ohne  Wärmeentwickelung  vor  sich  geht,  da 
die  bei  dei-  Einwirkung  des  Chlores  auf  Kalk  frei  werdende  Wärme 
durch  die  Zersetzung  des  Oxychlorides  gebunden  wird.  Die  Lauge  von 
1  Mol.  chlorsaurem  Kalk  und  0,3  Mol.  Chlorcalcium  dient  aber  nicht 
nur  zur  Darstellung  von  chlorsaurem  Natron  nach  der  Gleichung: 
CaCl.,06+Na.2S04=CaS04-|-2NaC103,  sondern  auch  zu  der  von  chlor- 
saurem Kali  mittels  Chlorkalium,  und  da  man  hierbei  in  der  Mutterlauge 
nicht  wie  sonst  6,5  Mol.,  sondern  nur  1,3  Mol.  Chlorcalcium  hat,  so  kann 
man  eben  95  Proc.  statt  sonst  nur  75  Proc.  chlorsaures  Kali  aus  den 
Laugen  gewinnen.  Aufserdem  dürfte  aber  der  jetzt  zum  ersten  Male 
fast  rein  dargestellte  chlorsaure  Kalk  eine  Verwendung  für  sich  in  der 
Technik  finden.  Durch  Behandlung  aou  Schwefelsäure  gibt  er  natürlich 
sofort  eine  Lösung  von  Chlorsäure,  die  aber  in  Folge  der  Beimischung 
von  0,3  Mol.  CaCl2  die  niedrigeren  Oxydationsstufen  des  Chlores  enthält 
und  wegen  ilirer  äufserst  heftigen  Wirkung  auf  organische  Stoffe  wohl 
in  der  Theerfarl)enindustrie  und  anderweitig  wichtige  Verwendung  finden 
dürfte.  "  ^    (Schlufs  folgt.) 


Chemisch-technische  Analysen  der  galizischen  Erdöle;  aus- 
geführt von  Arnulf  Nawratil. 

fSchluls  der  Abhandhmg  S.  328  d.  Bd.) 

Alle  untersuchten  Rohöle,  selbst  die  ganz  schweren,  wenn  sie  frisch 
von  der  Quelle,  also  noch  nicht  ausgewittert  untersucht  werden,  fangen 
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i^chon  bei  40^  au,  zu  de«tillireu.  Alle  lichten  Destillate,  mit  Ausnahme 
der  ganz  leichten,  bis  100*^  destillirenden,  nehmen,  nachdem  sie  der 
Einwirkung  der  Luft  längere  Zeit  ausgesetzt  sind,  einen  blauen  Reflex 
und  eine  dunklere  Farbe  an.  Die  braunrothen  Destillate  werden  mit  der 
Zeit  ganz  dunkel  und  haben  einen  starken  dunkelblauen,  die  ganz  schweren 
aber  einen  grünen  Reflex. 

Die  hier  mitgetheilten  Resultate  beweisen,  dafs  die  leichten  Erdöle 
reich  sind  an  leichten  Leuchtölen;  die  schweren  Erdöle  enthalten  dafür 
mehr  schwere  Paraffinöle:  ferner  enthalten  einzelne  leichte  Oele  mehr 
Benzin  (Destillate  bis  150^) ,  andere  wenig  Benzin ,  wenig  schwere  Oele 
(Destillate  über  300"),  dafür  aber  viel  Leuchtpetroleum.  Einige  geben 
lichte  Oele,  andere  aber  dunkle;  die  einen  sind  reich,  die  anderen  aber 
arm  an  Paraffin.  Einige  liefern  Destillate  von  höherem,  die  anderen  aber 
von  niedrigerem  specitischem  Gewichte ;  die  einen  liefern  mehr,  die  an- 
deren weniger  Kokes  und  alles  dies  sind  Verhältnisse,  über  welche  man 
sich  vermöge  des  specißschen  Gewichtes  des  Rohöles  allein  unbedingt 
keinen  verläfslichen  Aufschlufs  zu  geben  vermag. 

Vergleicht  man  die  galizischen  rohen  Erdöle  nach  ihrem  specifischen 
Gewicht,  so  sieht  man,  dafs  die  ganz  leichten  Erdöle  auch  dunkel,  die 
schwereren  aber  lichter  gefiirbt  sein  können,  obgleich  die  schwereren 
Erdöle  vorwiegend  dunkler  sind  als  die  leichteren.  (Das  noch  nicht 
analysirte  Erdöl  aus  Pasieczna,  Bezirk  Nadworna,  Grubenunternehmung 
der  Spolka  Solotwinska^  Schacht  Nr.  2,  46"^!  tief,  sp.  G.  :=  0,765,  ist  braun- 
schwarz und  midui'chsichtig,  wogegen  das  aus  Klenczany,  Avelches  oben 
unter  Nr.  1  beschrieben,  0,779  sp.  G.  hat,  licht  rothgelb  und  durchsichtig 
ist.)  Die  leichten  Rohöle  Nr.  2  (sp.  G.  0,808)  und  Nr.  3  (sp.  G.  0,800)  sind 
nicht  dunkel,  durchsichtig,  die  Destillate  arm  an  Paraftin;  das  ganz  lichte 
und  nur  wenig  leichtere  Nr.  1  (sp.  G.  0,779)  gibt  aber  sehr  Paraffin  hal- 
tige Destillate.  Die  Destillate  des  Rohöles  Nr.  4,  5,  9,  11  und  12  (mit 
sp.  G.  0,820,  0,836,  0,845,  0,849  bezieh.  0,850)  sind  reich  an  Paraffin, 
wogegen  die  Destillate  anderer  Rthöle  Aon  gröfserem  oder  geringerem 
specilischem  Gewicht  als  die  vorbenannten,  z.  B.  7,  10,  14,  15,  17  und  18 
(mit  sp.  G.  0,837,  0,847,  0,853,  0,870,  0,898  bezieh.  0,902)  an  Paraffin 
ärmer  sind. 

Auch  den  Paraffingehalt  der  Destillate  kann  man  somit  nicht  aus 
dem  specifischen  Gewichte  der  Rohöle  selbst  mit  annähernder  Gew^fsheit 
bestimmen,  das  specifische  Gewicht  kann  somit  unmöglich  mafsgebend 
sein,  um  ohne  eine  Untersuchung  über  die  Natur  eines  Rohöles  einen  ver- 
läfslichen Ausspruch  machen  zu  können,  was  doch  für  den  das  Roh- 
product  kaufenden  Fabrikanten  von  einer  nicht  geringen  Tragweite  ist. 

Es  mufs  aber  auch  bemerkt  werden,  dafs  die  Resultate  mit  kleinen 
Mengen  des  Rohöles  ganz  anders  sich  gestalten  als  die  Resultate  bei  der 
Fabrikation  im  Grofsen.  Die  im  Laboratorium  im  Kleinen  ausgeführten 
Analysen  geben  nur  einen  vergleichs>A'eise  annähernden  Aufschlufs  über 
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die  Menge  und  Beschaffenheit  der  aus  dem  gegebenen  Rohöle  im  GroCsen 
zu  gewinnenden  Destillate. 

Vergleicht  man  die  Analysenresultate  der  Rohöle,  welche  aus  einer 
imd  derselben  Ortschaft,  aber  verschiedenen  Schächten  und  Tiefen  stam- 
men, so  bemerken  wir,  dafs  unter  diesen  oft  ganz  besondere  Unterschiede 
vorkommen.  Besonders  stark  treten  diese  auf  bei  den  Erdölen  aus  Klen- 
czany  Nr.  1  und  15,  wo  schon  ihre  physikalischen  Eigenschaften  von  ein- 
ander ganz  verschieden  sind.  Nr.  1,  welches  in  einer  Tiefe  von  189"" 
vorkommt,  ist  ganz  licht  und  durchsichtig,  specifisch  leicht  (0,779),  reich 
an  specifisch  leichten  Destillaten,  welche  reich  an  Paraffin  sind;  Nr.  15 
hingegen,  welches  in  einer  Tiefe  von  57°"  auftritt,  ist  dunkel,  undurch- 
sichtig, specifisch  schwer  (0,870),  reich  an  specifisch  schweren,  Paraffin 
armen  Destillaten. 

Unter  den  18  untersuchten  Oelen  war  nur  das  eine  aus  Pagorzyn 
(Nr.  11),  welches  bei  der  Destillation  ganz  deutlich  Schwefelwasserstoff 
entwickelte. 

Wollte  man  das  galizische  Erdöl  auf  Grund  der  hier  angegebenen 
Resultate  mit  jenen  Erdölen  aus  Amerika,  Baku,  Rumänien,  Burmah  u.  dgl. 
vergleichen  und  daraus  irgend  welche  Schlüsse  ziehen,  so  möchte  man 
zu  sehr  gewagten  Hypothesen  gelangen.  Alle  mir  bekannten  Analysen 
des  amerikanischen  Erdöles  sind  sehr  dürftig,  ungenau  und  höchst  un- 
verläfslich,  die  in  Amerika  ausgeführten  sind  sehr  mangelhaft  beschrieben, 
so  dafs  man  nicht  im  Stande  ist,  sich  daraus  ein  Urtheil  zu  bilden,  wie 
diese  untersuchten  Erdöle  destillirt  und  wie  die  einzelnen  Destillate  ge- 
trennt waren.  Es  fehlt  ja  meistens  bei  diesen  Analysen  die  Angabe 
des  specifischen  GcM-ichtes  des  untersuchten  Erdöles,  oder  es  ist  nur 
ungenau  angegeben;  oft  weifs  man  nicht,  ob  die  angegebenen  Analysen 
im  Kleinen  in  Glasapparaten,  oder  im  Grofsen  in  Fabriksblasen  ausge- 
führt waren. 

Das  amerikanische  Petroleum  wurde  auch  in  Europa  vielfach  unter- 
sucht; die  einzelnen  geprüften  Erdölsorten  sind  aber  nur  nach  ihrer  Ab- 
stammung benannt,  wie  auch  im  Allgemeinen  immer  nur  von  amerikani- 
schen, galizischen,  kaukasischen,  rumänischen  Erdölen  u.  dgl.  die  Rede  ist; 
selbst  die  amerikanischen  Erdöle  können  aber  sehr  verschiedenen  Ur- 
sprunges sein.  Amerikanische  Erdölfundorte  liefern  Erdöle  ganz  verschie- 
denen specifischen  Gewichtes  von  0,936  angefangen  bis  0,785  (ygl.H.Höfer: 
Die  Petroleum-Industrie  Nordamerikas^  Wien  1877).  Dasselbe  gilt  auch 
für  Galizien.  Das  specifische  Gewicht  des  Erdöles  aus  Harkiowa  ist  0,902, 
dasjenige  aber  aus  Klenczany  0,799  und  dies  sind  erst  die  äufsersten 
Glieder  unter  den  18  Erdölsorten,  die  ich  bisher  untersucht  habe.  Ga- 
lizien hat  aber  noch  viele  andere  Erdöle,  auch  solche,  welche  dem 
Rangoonöl  von  Burmah  gleich  kommen.  Diejenigen,  welche  auf  Grund 
ihrer  Untersuchungen  das  russische  Petroleum  mit  dem  amerikanischen 
verglichen  haben,  z.  B.  LtssenAo,   Letny,  Beilstein  und  Kurhatoxc   u.   A. 
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(vgl.  1879  232  354.  234  52.  1881  240  129.  241  471)  hatten  zwav  beide 
Erdölsorten  geprüft,  bevor  sie  die  Unterschiede  zwischen  diesen  Oelen 
ausgewiesen  haben;  aber  die  untersuchten  Erdöle  waren  von  ganz 
verschiedenem  specifischem  Gewicht  und  darf  ich  daher  wohl  an- 
nehmen, dafs  sie  die  Abstammungsorte  der  untersuchten  amerikanischen 
Erdöle  nicht  gekannt  haben,  Dafs  aber  in  Amerika  Oele  vorhanden  sind, 
welche  dem  russischen  mit  Rücksicht  auf  Farbe,  specitisches  Gewicht 
und  andere  physikalische  Eigenschaften  ähnlich  oder  ihnen  selbst  gleich 
wären,  glaube  ich  mit  Bestimmtheit  voraussetzen  zu  können. 

Es  wird  auch  nicht  angegeben,  ob  das  untersuchte  amerikanische 
und  russische  Erdöl  frisch  aus  der  Quelle  geschöpft,  oder  ob  dasselbe 
vielleicht  schon  abgestanden  wäre;  dies  spielt  aber  eine  sehr  gewichtige 
Rolle.  Ein  in  Fafs  verfrachtetes  Erdöl  verdunstet  unterwegs  theilweise, 
wobei  es  die  leichten  Producte  verliert.  Das  von  mir  untersuchte  Erdöl 
Nr.  3  a,  welches  direkt  aus  der  Quelle  geschöpft,  mir  in  einem  gut  ver- 
schlossenen Gefafse  zugesendet  wurde,  hatte  0,800  sp.  G.  und  enthielt 
9,3  Proc.  Producte,  welche  bis  100«  destillirten.  Dasselbe  Rohöl  Nr.  3  b, 
in  einem  eichenen  Fafs  mir  zugeschickt,  hatte  schon  0,853  sp.  G.  und 
lieferte  nur  0,5  Proc.  bis  100^  destillirende  Producte.  Weiter  wäre  noch 
zu  bemerken,  dafs  das  in  dicht  verschlossenem  Gefäfse  angelangte  Erdöl 
(0,800  sp.  G.)  nach  einem  1  monatlichen  Stehen  in  offener  Porzellanschale 
sein  specitisches  Gewicht  bis  auf  0,895  veränderte;  es  war  dickflüssig 
und  dunkelgrün  geworden  und  nur  in  sehr  dünnen  Schichten  durch- 
sichtig, obwohl  es  in  frischem  Zustande  ganz  dünnflüssig,  braunroth, 
aber  noch  in  einer  Schicht  von  lO^m,  gegen  das  Licht  gehalten,  durch- 
sichtig Avar  und  nur  einen  grünen  Reflex  hatte.  Das  aus  dem  Bohrloch 
mittels  Pumpe  zu  Tage  geförderte  Rohöl  Nr.  3  wog  0,800;  nachdem  es 
in  einem  weiten  offenen  Bottig  2  Stunden  gestanden  hatte,  änderte  sich 
sein  specitisches  Gewicht  auf  0,815.  Die  Oele  Nr.  2  und  3  stammen 
aus  denselben  Schichten,  haben  fast  gleiche  physikalische  Eigenschaften, 
geben  aber  ganz  verschiedene  Destillationsresultate.  Das  Oel  Nr.  2 
sammelt  sich  in  einem  l^m  weiten  Schachte,  Nr.  o  in  einem  18cni  weiten 
Bohrloche;  in  ersterem  Falle  ist  also  die  Verdampfungsoberfläche  viel 
gröfser  als  bei  letzterem  und  es  ist  auch  wirklich  das  Erdöl  Nr.  3  (sp.  G. 
0,800)  leichter  als  das  Nr.  2  (sp.  G.  0,808). 

Die  hier  erwähnten  Umstände  sind  äufserst  wichtig,  weil  sie  direkt 
auf  die  Beschallen heit  und  Menge  der  aus  einem  Erdöle  zu  erzielenden 
Destillationsresultate  grofsen  Einflufs  ausüben.  Aus  den  mir  bekannten 
Untersuchungen  des  amerikanischen  Steinöles  sind  jene  von  A.  Norman 
Täte  (vgl.  Petroleum  and  its  Products^  deutsch  von  Dr.  Hirzel:  Das  Steinöl 
und  seine  Producte.  Leipzig  1864)  die  umfassendsten.  Derselbe  erhielt 
mit  4  verschiedenen  amerikanischen  Erdölen  Resultate  ähnlich  jenen, 
welche  ich  bei  der  Untersuchung  der  galizischen  Erdöle  gefunden  habe; 
dies  beweist,  dafs  die  amerikanischen  Angaben,  das  dortige  Erdöl  liefere 
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80  Proc.  raf'finirtes  Petroleum  mit  einem  liolien  Entflammungspunkte, 
ein  amerikanischer  Humbug  zu  sein  scheinen. 

Russische,  rumänische,  hannoAcrsche  Erdöle  sind  mir  zu  wenig  be- 
kannt, dafs  es  möglich  wäre,  Vergleiche  mit  den  von  mir  untersuchten 
galizischen  Erdölen  anzustellen.  Die  Destillationresultate  des  rumänischen 
Erdöles,  die  z.  B.  Perntz  Aeröffentlicht,  sind  fabriksmäfsig  erhalten  worden 
und  lassen  sich  keinesfalls  \'ergleichen  mit  jenen,  die  man  in  Glasapparateu 
im  Laboratorium  bekommt.  Die  Angaben  von  E.  Windakiewicz  (Olej 
i  wosk  ziemny  iv  Galicyi^  Lwow  1875,  auch  deutsch:  Erdöl  und  Erdicachs 
in  Galizien^  Wien  1875),  von  L.  Strippelmann  (Die  Petroleum-Induslrie 
Oesterreich- Deut  Schlunds^  Leipzig  1878/79),  von  H.  Perulz  (Die  Industrie 
der  Mineralöle^  Wien  1868  und  1880)  und  anderer  Verfasser,  welche 
über  galizisches  Erdöl  geschrieben  haben,  besitzen  wenig  Werth;  denn 
einerseits  sind  es  entweder  Reiseskizzen  und  enthalten  als  solche  von 
den  einzelnen  Destillatoren  annäherungsweise  mitgetheilte  Angaben,  oder 
aber,  wie  bei  Perntz^  sind  es  Resultate,  die  fabriksmäfsig  —  oft  vielleicht 
aus  Mischungen  von  verschiedenartigen  galizischen  Erdölen  —  erhalten 
worden  sind. 

Es  ist  mir  daher  schwer  zu  begreifen,  wie  manche  Verfasser  auf 
Grund  solch  ungenauer  und  unverläfslicher  Angaben  Theorien  über 
Bildung,  Entstehung  und  Alter  der  einen  oder  der  anderen  Erdölsorte 
aufstellen. 

Windakiewicz  z.  B.,  welcher  weder  das  galizische,  noch  das  amerika- 
nische Erdöl  untersuchte,  also  sich  nur  auf  die  sehr  dürftigen  Kennt- 
nisse, welche  er  seiner  Zeit  in  der  Literatur  linden  konnte,  stützt, 
behauptete,  dafs  das  galizische  Erdöl  bei  der  Destillation  verhältnifs- 
mäfsig  AACniger  schwere  Oele  als  das  amerikanische,  dafür  aber  mehr 
leichtere  Oele  liefert.  Auf  Grund  dieser  unrichtigen  Behauptung  will 
Br.  Lac/towicz  in  seiner  sonst  trefflichen  Arbeit  (Badania  nad  wengloivo- 
doranii  naftowemi  in  den  Berichten  der  Akademie  der  Wissenschaften  in 
Krakau,  1880  und  1882)  die  Meinung  bekräftigen,  dafs  die  Entstehung 
des  galizischen  Erdöles  einer  jüngeren,  jenes  aber  des  amerikanischen 
einer  älteren  Periode  angehört.  Wenn  die  Bildung  des  Petroleums  wirk- 
lich in  Acrschiedeneu  Perioden  geschah,  wenn  das  Auftreten  des  Erd- 
öles in  den  verschiedenen  geologischen  Formationen  über  sein  Alter  das 
Zeugnifs  geben  soll,  so  ist  es  doch  sehr  gewagt,  diese  Theorie  auf  Grund 
solcher  dürftigen  und  unverläfslichen  Untersuchungen ,  die  bis  heute  über 
die  verschiedeneu  Erdöle  bekannt  sind,  unterstützen  zu  wollen. 

Es  unterliegt  keinem  Zweifel,  dafs  genaue  chemische  Untersuchungen 
des  Erdöles,  seines  Mutter-  und  Nebengesteines  zur  Aufstellung  der  Theorie 
der  Entstehung  und  Bildung  desselben  beitragen  können ;  es  müssen  aber 
die  Untersuchungen  Hand  in  Hand  mit  den  geologischen  gehen,  um  zum 
wahren  Ziele  zu  gelangen.  Auch  ist  es  gewifs,  dafs  die  Analysen  un- 
bekannter oder  ungenügend    bekannter  Rohöle,   welche   noch   dazu   auf 
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eine  nicht  näher   bezeichnete  Weise   zusammengestellt   worden  sind,   in 
der  erwähnten  Richtung  nur  verwirrend  sein  können  (vgl.  1878  228  539). 

Bekanntlich  übt  auch  die  Art  der  Destillation  auf  die  Qualität  und 
daher  auch  auf  die  Quantität  der  Destillate  einen  bedeutenden  Einflufs 
aus.  Ich  destillirte  z.  B.  ein  und  dasselbe  Rohöl  und  erhielt  bei  der 
einen  Destillation  das  schwerste  Product  von  0,878  sp.  G.,  welches  dünn- 
flüssig war;  bei  einer  anderen  Destillation  gab  dasselbe  Rohöl  das  schwerste 
Product  von  einem  specifischen  Gewicht  =  0,913  und,  als  ich  dieses  dick- 
flüssige Oel  noch  einmal  aber  nach  der  ersten  Destillationsmethode  destil- 
lirte, war  das  jetzt  erhaltene  Destillat  schon  dünnflüssig  und  hatt« 
0,887  sp.  G. 

Weiter  wäre  noch  zu  bemerken,  dafs  ein  Erdöl,  das  nur  einmal 
destillirt  wurde,  43  Proc.  Leuchtpetroleum  gal),  welches  bei  32^  an 
einem  brennenden  Span  entflammte;  als  ich  diese  Destillate  noch  ein- 
mal fractionirte ,  erhielt  ich  in  denselben  Temperaturgrenzen  56  Proc. 
Leuchtpetroleum  und  dieses  entflammte  erst  bei  54^. 

Sehr  grofsen  Einflufs  auf  die  Destillationsresultate  übt  die  Art  und 
Weise,  wie  die  Destillation  ausgeführt  wird,  weiter  die  Constructiou  und 
Gröfse  der  Destillirapj^arate.  Von  nicht  geringem  Belang  in  dieser  Rich- 
tung ist  auch  die  Art  der  Erhitzung  der  Destillirblasen.  Erhitzt  man 
dieselben  nur  ^•on  unten,  so  dafs  die  Wände  nicht  überhitzt  werden,  so 
bekommt  man  ein  Petroleum  von  einem  höheren  Entflammungspunkte 
als  jenes,  welches  aus  Apparaten  destillirte,  wo  der  übergehende  Dampf 
die  überhitzten  Wände  der  Blase  berühren  mufste.  In  Galizien  destillirt 
man  das  Rohöl  fast  durchgehends  aus  sehr  kleinen  Destillirblasen  von 
etwa  Ichm  Inhalt.  Diese  sind  so  eingemauert,  dafs  nicht  nur  der  Boden, 
sondern  auch  die  Wände  von  der  Flamme  während  der  ganzen  Destilla- 
tion umspült  werden.  In  Amerika  destillirt  man  aus  grofsen  Blasen, 
welche  1500  Fafs  (zu  159')  aufnehmen;  dieselben  werden  aber  nur  vom 
Boden  aus  erhitzt  so,  dafs  die  Wände  sich  nicht  überhitzen  können. 
In  Rufsland  und  Rumänien  sind  die  grofsen  Petroleumdestillationen  auf 
Dampfbetrieb  eingerichtet:  das  Erdöl  wird  dort  mit  überhitztem  Dampf 
destillirt. 

Alle  diese  Unterschiede  in  der  Destillation  üben  bekanntlich  einen 
grofsen  Einflufs  auf  die  Destillationsresultate  einzelner  Erdöle  aus;  man 
bekommt  aus  einem  und  demselben  Rohöl  bei  jeder  der  erwähnten 
Methoden  ganz  verschiedene  Ergebnisse.  Um  in  dieser  Richtung  etwas 
Positives  feststellen  und  die  Unterschiede  zwischen  den  bekannten  Erd- 
ölen genau  angeben  zu  können,  müfste  man  mit  einem  und  demselben 
oder  ganz  gleichen  Apparaten  unter  denselben  Bedingungen  die  Unter- 
suchungen ausführen,  erst  dann  die  erzielten  Resultate  von  Rohölen  ver- 
schiedenen, aber  genau  bekannten  Ursprunges,  gleichen  specifischen 
Gewichtes  und  gleicher  Farbe  mit  einander  vergleichen;  auf  dieser  Grund- 
lage allein  könnten  brauchbare  Schlüsse  über  die  Natur  der  untersuchten 
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Erdöle  gezogen  und  die  Unterschiede   7.^viychen  den  vorhandenen  Stein- 
ölen der  Erde  festgestellt  werden. 
Lemberg,  Juli   188'i. 
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Anthracen. 

Man  hielt  früher  die  Uni\^  andlung  von  Kohlenwasserstoffen  der 
Grubengas-  und  Aethylenreihe,  aus  denen  man  den  Braunkohlentheer 
und  das  Erdöl  bestehend  annahm,  in  die  aromatischen  Kohlenwasser- 
stoffe für  schwierig,  bis  s})äter  durch  Versuche  ^■o^  Burg  und  Liehermann 
(vgl.  1878  228  555)  an  Braunkohlentheerdestillaten  und  von  Beilstein  und 
Kurbalow  (vgl.  1881  240  129.  241  471)  an  kaukasischem  Erdöl  festge- 
stellt wurde,  dafs  die  Kohlenwasserstolfe  derselben  keineswegs  sämmt- 
lich  der  Grul)engas-  und  Aethylenreihe  angehören.  Inzwischen  hatte 
Berl/ielot  (vgl.  1877  224  109.  226.  226  559)  gezeigt,  dafs  bei  der  Stein- 
kohlendestillation aus  dem  Acetylen,  Aethylen  u.  dgl.  die  Bestandtheile 
des  Kohlentheeres  gebildet  werden.  Dem  entsprechend  erhielt  Letmj 
(1878  229  353:  vgl  auch  1878  227  78)  durch  Destillation  von  Erdöl- 
rückständen Benzol,  Toluol,  Naphtalin,  Anthracen  u.  dgl.,  Liebermann  und 
Burg  (18.78  228  555)  dieselben  Stoffe  durch  Destillation  von  Braunkohlen- 
theeröl.  Entsprechende  Versuche  wurden  ^•on  Wic/ielhaus  imd  Salzmann 
(vgl.  1879  231  173)  mit  Braunkohlentheer,  von  Alterberg  (1879  231  190) 
mit  Holztheer,  von  Rndnew  (1881  239  72)  mit  Erdölrückständen  mit 
Erfolg  ausgeführt. 

Wie  nun  Liebermann  {Sitzungsberic/ite  des  Vereins  zur  Beförderung  des 
Gewerbefleifses^  1882  S.  242)  berichtet,  wird  diese  Fabrikation  in  gröfserem 
Mafsstabe  gegenwärtig  von  Gebrüder  Nobel  in  Baku  eingerichtet.  Von 
denselben  eingesandtes,  aus  Erdölrückständen  dargestelltes  Anthracen  bil- 
dete eine  grüne  Masse  und  enthielt  an  reinem  Anthracen  die  eine  Probe 
35  Proc,  die  andere  25  Proc.  Zur  Prüfung,  ob  kein  für  die  Alizarin- 
fabrikation schädlicher  Bestandtheil  in  diesem  Rohanthracen  enthalten 
sei,  hat  die  Badische  Anilin-  und  Sodafabrik  in  Ludwigshafen  aus  dem- 
selben ein  Alizarinöl  darstellen  lassen,  welches  sehr  gut  ausfiel  und  auf 
der  diesjährigen  Moskauer  Ausstellung  sich  befand.  Das  Naj^htalin  war 
bereits  vollkonnnen  rein.  Das  übersandte  Benzol,  obwohl  von  80  bis  85*^ 
siedend,  enthielt  noch  beträchtliche  Mengen  fremder  Kohlenwasserstoffe 
und.  erwies  sich  für  die  technische  Nitrobenzol-Darstellung  noch  unge- 
eignet. In  einer  Kältemischung  von  —  14*^  konnte  es  jedoch  mit  Leichtig- 
keit zum  Erstarren  "ebracht  werden.  Man  ist,  da  die  beigemengten 
verunreinigenden  Verbindungen  nicht  fest  werden,  auf  diese  Art  im 
Stande,  durch  Absaugen    leicht   reines  Benzol  zu  erzeugen,   und  dürfte 
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diese  Reinigungsmethode,  welche  auch  Rudnew  l)ereits  erwähnt,  bei  den 
tiefen  Kältegraden,  über  welche  man  auf  dem  Transportwege  durch  Kufs- 
land verfügt,  in  der  Benutzung  keine  Schwierigkeiten  haben.  So  ge- 
reinigtes Benzol  gab  sofort  fast  reines  Nitrobenzol  vom  Siedepunkt  205". 
Ue])rigeus  kann  selbst  ein  Benzol,  welches  bis  30  Proc.  ligroinartiger 
Beimengungen  enthält,  durch  Erkälten  noch  gereinigt  werden. 

Der  Antrieb  zur  Verarbeitung  der  Rückstände  liegt  in  Baku  in  dem 
Mangel  an  geeignetem  Feuerungsmaterial,  wie  Holz  oder  Kohle,  und  dem 
belästigenden  Uebertlufs  an  Naphtarückständen,  so  dafs  man  letztere  ganz 
allgemein  direkt  zum  Heizen  der  Destillirblasen  benutzt.  In  neuester 
Zeit  hat  man  sich  nun  entschlossen,  die  Rückstände  zuerst  zu  vergasen, 
indem  man  sie  in  glühende  eiserne,  mit  Bimsstein  gefüllte  Retorten  ein- 
tropfen läfst,  um  das  so  erhaltene  Gas  für  die  Feuerungs-  und  Leucht- 
bedürfnisse zu  verwenden.  Daneben  gewinnt  man  einen  dem  Steinkohlen- 
theer  ähnlichen  Theer.  1000^  Naphtarückstände  liefern  etwa  500^'^"' 
Gas  und  durchschnittlich  3001^  Theer,  welcher  17  Proc.  Rohbenzol  (bis 
1200  siedendes  und  wohl  nur  zum  4.  Theile  aus  Benzol  und  Toluol  be- 
stehendes, daher  richtiger  4  bis  5  Procent  Benzol  und  Toluol)  und 
0,6  Proc.  Rohanthracen  enthält.  In  Baku  befinden  sich  gegen  200  meist 
kleinere  Theerdestillationen  neben  einigen  gröfseren  Anlagen,  deren  her- 
^  orragendste  die  der  Gebrüder  Nobel  ist,  welche  vor  8  .Jahren  mit  einem 
Grundkapital  von  6  Mill.  Rubel,  das  gegenwärtig  auf  10  Mill.  erhöht 
würd,  begründet  wurde.  Im  J.  1881  wurden  in  Baku  insgesammt  etwa 
33  Mill.  Pud  oder  500000'  Rohnaphta  destillirt,  welche  33  Proc.  Leucht- 
öle (Kerosine)  lieferten. 

Die  Firma  Nobel  erhält  ihre  Rohnaphta  von  den  12"^"'  von  der  Fabrik 
entfernten  Quellen  durch  ein  13^«  weites  Rohr  zugeleitet,  welches  täglich 
16700t  (100000  Pud)  der  Fabrik  zuführt.  Dieses  Rohr  soll  jetzt  durch 
ein  15cm  weites  ersetzt  werden.  Bei  der  Verarbeitung  werden  zuerst 
die  auch  hier  vorkommenden  feuergefährlichen  Leuchtöle  durch  Destilla- 
tion mit  Wasserdampf  entfernt.  Dann  werden  die  eigentlichen  Leucht- 
öle oder  Kerosine  übergetrieben  und  für  sich  in  bekannter  Weise  für 
den  Gebrauch  gereinigt.  Hierbei  bleiben  %  der  gesammten  Rohnaphta 
als  Naphtarückstände  zurück,  die  einen  werthvolleren  Bestandtheil  in 
dem  sogen.  Schmieröl  enthalten.  Auf  dieses  wird  aber  nur  ein  ge- 
ringer Theil  der  Rückstände  (Residuen)  verarbeitet,  indem  man  die  Oele 
von  0,835  bis  0,885  sj).  G.  (Siedepunkt  von  270"  aufwärts),  werthlose 
Solaröle,  durch  Destillation  entfernt  und  das  rückständige  Schmieröl  zur 
letzten  Reinigung  alsdann  für  sich  destillirt.  Der  gröfste  Theil  der  Rück- 
stände wurde  bisher  als  Feuerungsmaterial  für  Dampfschiffe  oder  zur 
Gasbereitung  nach  dem  Inneren  Rufslands  verkauft,  ein  anderer  Theil  als 
Feuerungsmaterial  in  der  Fabrik  selbst  benutzt.  Die  Fabrik  erzeugte 
im  J.  1880  an  22000'  Leuchtöl;  1882  erreicht  die  Production  etwa  90000' 
Leuchtöl,  während  für  1883  und  1884  eine  neue  sehr  beträchltiche  Ver- 
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mehrung  der  Leistung  iu  Aussicht  genommen  ist.  Hierbei  fallen  als 
Nebenproducte   im  J.  1882  fast  200000t  Rückstände  und  4000»  Solaröl. 

Die  Verarbeitung  der  Rückstände  auf  Gas  und  Theer  fand  zuerst 
im  laufenden  Jahre  versuchsweise  statt,  wobei  monatlich  nur  66»  Rück- 
stände zur  Vergasung  gelangten.  Unter  Zugrundelegung  der  oben  an- 
gegebenen Ausbeute  an  Theer  und  dessen  Einzelbestandtheilen  ergibt 
sich  daher  für  das  J.  1882  nur  eine  Production  von  löOOi^  Rohanthracen 
und  eiwii  15»  80  procentiges  Benzol.  Dagegen  rechnet  man  für  1883 
bereits  auf  eine  Ausbeute  von  42»  30  procentiges  Rohanthracen  und 
500»  80  procentiges  Benzol. 

Wenn  man  die  Menge  des  jährlich  für  Alizarin  verbrauchten  Anthra- 
cens  auf  4000  bis  5000»  30  procentiges  Rohanthracen  und  die  des  ver- 
brauchten Benzols  und  Toluols  auf  10000  bis  12000»  schätzt,  so  ist  auch 
die  durch  Nobels  Vergasung  der  Naphtarückstände  für  das  J.  1883  in 
Aussicht  stehende  Menge  an  diesen  Kohlenwasserstoffen  nicht  bedeutend 
zu  nennen.  Vergegenwärtigt  man  sich  aber  den  bedeutenden  Aufschwung, 
in  welchem  sich  die  kauk'asische  Erdölindustrie  befindet,  und  das  Ueber- 
mafs  der  wachsend  verfügbaren  Naphtarückstände,  so  wird  es  klar,  dafs 
bei  einiger  Rentabilität  des  Verfahrens  der  Vergasung  bei  gleichzeitiger 
Theergewinnung  die  Production  der  Theerkohlenwasserstoffe  in  Baku 
leicht  einen  Umfang  annehmen  kann,  welcher  eine  vollständige  Umgestal- 
tung unserer  Theerdestillation  und  unserer  Bezugsquellen  für  Benzol  und 
Anthracen  herbeiführt. 

Nach  den  von  Krämer  eingezogenen  Nachrichten  ist  der  Anthracen- 
verbrauch  auf  rund  6000»^  in  25  bis  30  procentiger  Waare  zu  bemessen, 
welche  Zahl  man  erhält,  wenn  von  der  Production  der  von  den  Consu- 
menten  nicht  aufgenommene  Rest  in  Abzug  gebracht  wird.  Was  den 
Verbrauch  an  Benzol  anlangt,  so  hat  Caro  vor  Jahren  einmal  12  000»  se- 
nannt  und  mit  dieser  Zahl  dürfte  der  Verbrauch  voll  ausgedrückt  sein. 
Bezüglich  der  von  Liebermann  oben  geschilderten  Vorgänge  in  Rufsland 
ist  zu  bemerken,  dafs  die  Frage  der  Benzolgewinnung  aus  Erdölrück- 
ständeu  einstweilen  noch  nicht  aus  dem  Stadium  des  Versuches,  wenn 
auch  des  Versuches  in  gröfserem  Mafsstabe  herausgetreten  ist,  dafs  sie 
aber  jedenfalls  im  Laufe  der  Zeit  von  Bedeutung  werden  wird  und  wir 
dermaleinst  von  Rufsland  grofse  Mengen  von  Benzol  und  Anthracen  er- 
warten können.  Krämer  selbst  hat  schon  von  Rufsland  eine  grofse  Menge 
sogen.  Leichtöle,  wie  sie  direkt  aus  dem  Theer  gewonnen  werden,  be- 
zogen; es  waren  Mengen  von  etwas  10».  Die  Untersuchung  hat  jedoch 
ergel)en,  dafs  sie  noch  sehr  unrein  waren,  so  dafs  selbst  das  Reinigungs- 
mittel, welches  Liebermann  erwählte,  nicht  anwendbar  gewesen  wäre. 
Die  aus  diesem  Rohöl,  welches  etwa  durch  Abdestilliren  des  Theeres 
bis  200»'  erhalten  war,  durch  geeignete  Reinigungsmittel  abgeschiedenen, 
bis  1200  siedenden  Oele  enthielten  nur  24  Proc.  nitrirl^arer  Benzolkohlen- 
wasserstofFe. 
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Die  Vergasungbversuclie,  welche  Krämer  mit  yolcheu  Riick«tänden 
hat  anstellen  lassen,  und  zwar  in  ziemlich  grofsem  Mafsstabe,  gaben  ein 
weit  günstigeres  Resultat,  so  dafs  er  Oele  erhielt,  a\  eiche  sich  aufseror- 
dentlich  gut  nitriren  liefsen  und  bis  91  (in  einem  Falle  sogar  bis  96)  Proc. 
nitrirbarer  BenzolkohlenwasserstotFe  enthielten.  Diese  Oele  wurden  aus 
verschiedenen  Fractioneu  von  deutschem  und  russischem  Roherdöl  ge- 
wonnen. Das  gewonnene  Benzol  lälst  sich  in  jeder  Weise  mit  dem  des 
Steinkohlentheeres  vergleichen  und  stehen  wir  hier  einer  für  die  Tht'cr- 
destillation  nicht  ungefährlichen  Concurrenz  gegenüber. 

Ob  Nobel  in  der  schnellen  Weise,  wie  er  die  Fabrikation  von  Leucht- 
petroleum in  Ruisland  ausgedehnt  hat,  auch  im  Stande  sein  wird,  die 
Vergasung  seiner  Rückstände  ins  Werk  zu  setzen,  ist  zweifelhaft,  zumal 
wenn  man  dabei  erlägt,  ^^•elch  riesige  Einrichtungen  dazu  gehören. 
Krämer  verwendet  13  bis  IS*^^"»  weite  Röhren  \on  2  bis  2"', 5  Länge  und 
verarbeitet  ein  Ofen  mit  2  solcher  Röhren  in  abwechselndem  Betrieb, 
da  man  das  Oel  nur  vorsichtig  eintropfen  lassen  darf,  in  12  Stunden 
50"^  dieser  Rückstände,  in  24  Stunden  also  100'^.  Die  Verarbeitung  der 
vorhanden  genannten  Mengen  von  etwa  250000'  Rückständen  erfordern 
somit  kolossale  Aulagen,  welche  sich  schwerlich  so  schnell  machen  lassen 
werden-,  in  2  bis  3  Jahren  haben  Avir  allerdings  alles  zu  furchten.  Im 
Augenblick  ist  jedenfalls  der  Eintlufs  dieser  neuen  Fabrikation  von  Theer- 
kohlen Wasserstoffen  gering. 

Um  die  Destillationsproducte  bei  der  Verkokung  zu  gewinnen,  sind 
an  verschiedenen  Orten  \"ersuche  im  Grofsen  im  Gange,  so  z.  B.  in 
Gelsenkirchen.  Man  hatte  dort  grofse  Hoffnung;  doch  hat  die  Sache 
noch  ihren  Haken,  da  es  in  erster  Linie  darauf  ankommt,  gute  Schmelz- 
kokes  zu  gewinnen,  was  nach  dem  eigenen  Geständnifs  eines  dabei  be- 
theiligten Unternehmers  bis  jetzt  nicht  der  Fall  ist.  Die  Frage  ist 
übrigens  bezüglich  des  Benzols  von  ganz  untergeordneter  Bedeutung; 
der  Schwerpunkt  dieser  Bestrebungen  liegt  vielmehr  in  der  Gewinnung 
des  Ammoniaks,  Mclches  in  Rücksicht  auf  (Ue  vorhandenen  Mengen  ein 
viel  werthvollerer  Bestandtheil  der  Destillationsproducte  der  Steinkohle 
ist.  Der  Vorschlag  von  Wedding^  die  bei  der  Verkokung  der  Steinkohlen 
entweichenden  Gase  durch  eiserne  Röhren  zu  leiten,  welche  in  den 
Zügen  liegen,  in  denen  die  übrig  bleibenden  Gase  später  verbrannt 
werden,  wird  um  deswillen  nicht  durchführbar  sein,  weil  hierbei  immer 
eine  sehr  starke  Kohlenabscheidung  stattfindet;  es  müfsten  also  die  Rohre 
immer  wieder  gereinigt  werden,  welcher  Umstand  Mohl  die  Uebersetzung 
in  einen  grofsen  Mafsstab  scheitern  machen  würde. 
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Ueber  Neuerungen  im  Eisenhüttenwesen. 

(Fortsetzung  des  Berichtes  S.  241  d.  Bd.) 

Im  weiteren  Verlaufe  der  Verhandlungen  des  fron  and  Steel  Jnslilule 
in  Wien  sprach  G.  J.  Snelus  über  die  chemische  Zusammensei zung  und  die 
Prüfung  der  Slahlsc/iienen. 

J.  T.  Smilh  iiiid  Dudley  kamen  beide  zu  dem  .Schlüsse,  dais  weiche  ötahl- 
schienen.  d.  h.  solche,  welche  eine  raälsige  absolute  Festigkeit  bei  bedeutender 
Ausdehnung  ergeben,  die  dauerhaftesten  sind.l  Leider  erstreckte  sich  die  che- 
mische Untersuchung  von  Smith  nur  auf  Kohlenstoff'.  Dudley's  Probeii  von 
89  Schienen  wurden  auf  das  sorgfältigste  auf  Kohlenstoff.  Silicium.  Phosphor 
und  Mangan  geprüft.  Er  versuchte  auch,  die  Verhältnifswerthe  der  Härtewirkung 
dieser  Elemente  zu  bestimmen,  und  glaubte,  annehmen  zu  dürfen,  dafs  1  Th. 
Phosphor.  2  Silicium,  3  KohlenstotT  und  5  Mangan  in  dieser  Hinsicht  gleich 
wirksam  seien,  und  fafste  die  Gesammtwirkung  unter  der  Bezeichnung  Phos- 
phoreinheiten zusammen.  Er  bestimmte  dieselben  durch  Sumniirung  des  Phos- 
phors. 1  "2  des  Siliciums,  '  -^  des  Kohlenstoffes,  t  5  des  Mangans,  ausgedrückt  in 
Hundertstelprocent. 

Xun  ist  es  wohl  bekannt,  dafs  die  Wirkung  irgend  eines  Elementes  innig 
zusammenhängt  mit  der  gleichzeitigen  Anwesenheit  nnd  Menge  anderer  Bestand- 
theile  des  Stahles.  So  wurde  ein  Stahl  von  so  hohem  Siliciumgehalte.  wie  ihn 
die  folgende  Analvse  zeigt,  aufserordentlich  bietjsam  und  zähe  befunden: 

■  Eisen  ^ \     .     98,784 

Kohlenstoff      ....    unterhalb       O.lCM) 

Silicium 0,833 

Schwefel 0,043 

Phosphor 0,075 

Mangan 0.216. 

Stahl  für  Facongnfs  kann  bekanntlich  sehr  bedeutende  Mengen  von  Sili- 
cium bei  verhältnifsmäfsig  hohem  Kohlenstoff"  enthalten  und  doch  noch  sehr 
zähe  sein,  so  lange  er  nur  gut  getempert  ist.  Diese  Behandlung  ist  aber  für 
Schienen  nicht  wohl  thunlich  und  alle  Stalilfabrikanten  wissen,  dafs,  sobald 
das  Silicium  über  0.2  Proc.  steigt,  der  Kohlenstoff"  auf  ungelahr  0,35  Proc.  er- 
niedrigt ^^•erden  mufs.  oder  die  Schiene  wird  spröde  ausfallen. 

Eine  der  von  Dudley  geiirül"ten  Schienen  hatte  die  l"olgende  bemerkenswerthe 
Zusammensetzung : 

Kohlenstoff 0.483 

Silicium 0.480 

Phosphor 0,035 

Mangan 0.782. 

Trotzdem  war  sie  zälie  und  gehörte  zu  den  am  wenigsten  abgenutzten.  Der 
Phosphor  ist  allerdings  sehr  niedrig  und  wahrscheinlich  war  die  Schiene  lang- 
sam auf  warmer  Unterlage  erkaltet  und  daher  so  gut  wie  getempert. 

Dudley  gelangte  auf  Grund  seiner  Untersuchungen  zu  der  folgenden  idealen 
Zusammensetzuna.  als  die  höchste  Dauerhaftifikeit  für  Stahlschienen  bedingend: 

Kohlenstoff "...       0.334 

Silicium 0.060 

Plu)sphor 0.077 

Mangan 0.491. 

Diese  Zahlen  sind  der  Durchschnitt  der  Analysen  von  32  Schienen  von  be- 
währter Dauerhaftigkeit:  Dudley  schlägt  indessen  vor.  dieselben  in  folgender 
Weise  festzustellen: 

Kohlenstoff 0,3(M) 

Silicium 0,040 

Phosphor 0.100 

Mangan 0.350, 

•  Vgl.  auch  Grüner  in  den   Anriales  des  Mines^  1881   Bd.  20  S.  171. 
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weil  amerikanische  Fabrikanten  nicht  im  Stande  sind,  den  Phosphor  so  niedrig, 
wie  in  der  ersten  Analyse  angegeben,  zu  lialten.  In  seiner  ersten  Untersuchung 
fand  er,  dais  der  durchschnittliche  Kohlenstoffgehalt  von  12  Schienen,  welche 
bei  der  Prüfung  nicht  brachen,  0,287  war;  in  den  gebrochenen  Schienen  betrug 
er  0,366  Proc.  Ebenso  fand  er  in  12  nicht  gebrochenen  Schienen  einen  durcli- 
schnittlichen  Phosphorgehalt  von  0,077  und  in  12  gebrochenen  Schienen  von 
0,132;  in  Jedem  Falle,  wo  der  Phosphor  0,12  überstieg,  war  die  Schiene  ge- 
brochen oder  zerdrückt.  In  den  ungebroclienen  Schienen  fand  er  im  Durch- 
schnitt 0,369  Proc,  in  den  gebrochenen  0,521  Proc.  Mangan.  Im  Silicium  zeigte 
sich  kein  erheblicher  Unterschied,  nämlich  in  den  ungebrochenen  0,044,  in 
den  gebrochenen  0,047  Proc.  Dudley  erhielt  bei  seiner  Prüfung  von  64  Schienen 
liinsichtlich  ihrer  Dauerhaftigkeit  die  folgenden  Durchschnittsresultate,  je  für 
die  32  weniger  (I)  und  die  32  mehr  abgenutzten  (II) : 
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Trotz  dieser  scheinbar  überzeugenden  Beweise  für  die  Zweckmäfsigkeit 
eines  weichen  Stahles  für  Schienen  gibt  es  viele  Vertheidiger  eines  härteren 
Materials  und  die  North  Eastern  Railway  Company^  gestützt  auf  die  Erfahrung, 
dafs  der  in  letzteren  Jahren  gelieferte  Bessemerstahl  sich  nicht  so  gut  bewährt 
liabe  als  frühere  Lieferungen,  verlangt  für  ihre  Schienen  0,45  bis  0,50  Proc. 
Kohlenstoff.  Auch  geben  wohlbekannte  englische  Ingenieure  folgende  Zusammen- 
setzung als  Fabrikationsvorschrift: 

Kohlenstoff  nicht   unter  0,3  und   nicht   über     0,45 

Silicium 0,06 

Phosphor 0,06 

Schwefel 0,06. 

Aul'ser  diesen  Stoffen  darf  der  Stahl  nur  Eisen  und  Mangan  enthalten.  Der 
Verfasser  hat  mehr  als  eine  halbe  Million  Tonnen  Schienen  ähnlicher  Zusammen- 
setzung gemacht  und  kann  deren  Zähigkeit  bezeugen ;  auch  die  Dauer  derselben 
ist  bis  jetzt  gut. 

Dudley  ist  der  Ansicht,  dafs  Dauerhaftigkeit  eine  Function  der  Formver- 
änderung durch  die  Biegung  ist,  welche  ein  Stück  aushält.  Aus  Chanutes 
Versuchen  geht  hervor,  dafs  mit  einer  Last  von  7t  und  mehr  auf  einem  Lo- 
comotivtriebrade  der  Druck  die  Elasticitätsgrenze  des  Stahles   am  Berührungs- 
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punkte  iibersclireitel  und  dal's  daher  diese  auf  jeder  Schiene  vorhandenen  kleinen 
Erhebungen  bei  jedei-  Umdrehung  des  Rades  eine  fortwährende  Formänderung 
erleiden  und  schliefslich  abbrechen  müssen.  Andererseits  zeigen  manche  der 
von  Dudley  milgetheilten  Diagramme  abgenutzter  Schienen,  dafs  ein  erhebliches 
Nachgeben  des  Materials  von  einer  Stelle  zur  anderen  stattgefunden  hat.  Ob 
nun  mehr  Metall  durch  das  Nachgeben  eines  weichen  Materials,  oder  durch  das 
Abbrechen  kleiner  Theilchen  der  Obertläche  durch  eine  schleifende  Wirkung 
erfolgen  wird,  dies  hängt  von  vielen  Umständen  ab  und  kann  nur  durch  wirk- 
liche Versuche  bestimmt  werden.  Es  ist  eine  ganz  gewöhnliche  Erscheinung 
an  Eisenbahnstationen,  wo  Bremsen  häutig  in  Anwendung  kommen,  dafs  flache 
Stahlmassen  von  den  Schienenköpfen  förmlicli  nach  der  Aufsenseite  hin  ge- 
quetscht und  allmählich  abgebrochen  werden.  Dieselbe  Art  der  Abnutzung 
mufs  in  geringerem  Grade  an  allen  Stellen  der  Linie  statttinden. 

Während  es  indessen  eine  keineswegs  entschiedene  Frage  ist,  ob  harte 
oder  weiche  Schienen  am  dauerhal'testen  sind ,  so  kann  es  nicht  bezweifelt 
werden,  dafs  harte  Schienen  mehr  zum  Brechen  geneigt  sind,  und  es  ist  daher 
im  Ganzen  wohl  besser  für  den  Fabrikanten,  nach  der  Seite  der  Weichheit  hin 
zu  fehlen.  Aber  Dudley's  ideale  Zusammensetzung  für  Schienen  ist  eine  solche, 
nach  welcher  zu  arbeiten  schwierig  und  kostspielig  sein  würde;  aufserdem  ist 
sie  ohne  Frage  eine  solche,  welche  nicht  die  dichtesten  Güsse  liefern  wird. 

Der  Verfasser  ist  derselben  Ansicht,  wie  Jones  von  der  Edgar-Thomson-Rütte^ 
dafs  der  erste  Schritt  zur  Anfertigung  einer  guten,  dauerhaften  Schiene  darin 
besteht,  einen  dichten  Gufsblock,  frei  von  Porosität,  Schwammigkeit  und  Blasen- 
räumen herzustellen.  Es  ist  nun  nicht  wahrscheinlich,  dafs  die  von  Diidley 
vorgeschriebene  Zusammensetzung  einen  dichten  Gufsblock  ergeben  wird;  viel- 
mehr ist  es  erforderlich,  zur  Herstellung  eines  dichten  Bessemerstahles  nach 
den  üblichen  Methoden  entweder  mehr  Kohlenstoff,  oder  mehr  Silicium,  oder 
mehr  Mangan  einzuführen.  Es  kann  nun  der  Gehalt  am  vortheilhaftesten 
wahrscheinlich  am  Silicium  vergröfsert  werden,  weil  es  bekannt  ist,  dafs  durch 
einen  sehr  geringen  Zuwachs  an  Silicium  ein  dichter  Gufs  erzielt  wird,  so  dafs 
durch  Erh()hung  des  Siliciums  auf  U,l,  ja  selbst  bis  auf  0,15  Proc.  der  Stahl 
ohne  wesentliche  Härtung  verbessert  werden  kann;  auch  hat  Raymond  durch 
eine  von  Dudley'^  Analyse  abgeleitete  mathenuitische  Formel  gezeigt,  dafs  inner- 
halb gewisser  Grenzen  Silicium  nicht  die  Neigung  zur  Abnutzung  vermehrt. 
Mangan  kann  auch  mit  einem  gleichen  Resultate  in  Anwendung  gebracht  werden 
und  wahrscheinlich  in  gröfserer  Menge,  da  ein  Ueberschufs  sich  nur  wie  ebenso 
viel  Eisen  verhält.  Dies  erklärt,  warum  englische  Fabrikanten  jetzt  ohne  Nach- 
theil so  beträchtliche  Mengen  von  Mangan  gebrauchen.  Da  es  indessen  ein 
kostspieliger  Zusatz  ist,  so  hat  man  allen  Grund,  mit  seiner  Verwendung  spar- 
sam zu  sein,  so  lange  nur  ein  dichter  Gufs  erzielt  wird.  Es  scheint  somit  kein 
Grund  vorzuliegen,  warum  der  Fabrikant  an  die  engen  Grenzen  von  0,04  Sili- 
cium und  0,35  Mangan  gebunden  werden  sollte,  obgleich  es  gewifs  wahr  ist, 
dafs  weicher  Stahl  am  dauerhaftesten  ist  und  die  geringste  Anzahl  von  ge- 
brochenen und  zerdrückten  Schienen  ergibt. 

Alle  Gründe  indessen  sprechen  dafür,  dafs  man  den  Phosphor  niedrig  halte. 
Es  unterliegt  nicht  dem  geringsten  Zweifel,  dafs  dieses  Element  selbst  in  höchst 
unbedeutenden  .Mengen  sehr  verderblich  wirkt,  und  der  Versuch,  seine  gefähr- 
lichen Eigenschaften  zu  verdecken,  wie  bei  der  Fabrikation  der  Phosphor  hal- 
tigen Schienen  von  Terre-Noire,  hat  einen  sehr  geringen  Erfolg  gehabt.  Der 
Verfasser  hat  bei  mehi-  als  einer  Gelegenheit  seine  Ansicht  dahin  ausgesprochen, 
dafs  der  geringe  Ueberschufs  an  Phosphor  der  Hauptgrund  ist,  warum  der  eng- 
lische Bessemerstahl  von  geringerer  Qualität  ist  als  der  schwedische,  und  es  kann 
nicht  zu  sehr  hervorgehoben  werden,  ein  wie  grofser  Vortheil  des  basischen  Pro- 
zesses darin  besteht,  dafs  er  es  ermöglicht,  die  letzten  Spuren  dieses  schädlichen 
Stoffes  zu  entfernen.  Wir  brauchen  in  der  That  für  Schienen  einen  Stahl, 
welcher  in  manchen  Eigenschaften  einem  guten  Schneidstahl  gleich  ist.  Ein 
gutes  Messer  bewahrt  seine  scharfe  Schneide,  ohne  einerseits  spröde  zu  sein, 
andererseits  sich  umzubiegen,  und  so  ist  für  Schienen  ein  Stahl  wünschens- 
wertli,  dessen  zahnartige  Projectionen,  wie  sie  Dudley  beschreibt,  weder  abbrechen, 
noch  abgequetscht  werden   können. 
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/  Nach  Snelus  sollte  der  öcliieneiit'abrikaiit  aiil' die  folgende  Zusammensetzung 

hin  arbeiten: 

Kohlenstotr 0,35 

Silicium  -    .     .     . 0,10 

Phosphor  so  niedrig  wie  möglich,  aber  nicht  über     0,075 

Mangan  .     .     .     .   " 0,75 

Etwa  0,1  mehr  oder  weniger  Kohlenstoff  und  Silicium  und  0,25  mehr  oder 
weniger  Mangan  kann  gestattet  werden.  Die  von  Dudley  angenommenen  Werthe 
der  verschiedenen  Elemente  werden  für  die  Bestimmung  des  Phospliorhärte- 
grades  besser  etwas  abgeändert  und  Snelus  schlägt  vor,  dafs  dieser  Faktor 
gleich  dem  P  +  ','3  C  +  1/3  Si  +  1,^)  Mn  sei.  Die  obige  Analyse  würde  danach 
ergeben  für: 

0,35  Kohlenstotr       04K1 

0,10  Silicium 0,033 

0,06  Phosphor 0,060 

0,75  Mangan 0,093 

0,302, 
oder  durch  Verschiebung  des  Dccimalzeichens  um  zwei  Stellen  =30,2  als  Phos- 
phoreinheiten eines  guten  Schienenstahles. 

Lassen  wir  mm  z.  B.  alle  Elemente  unverändert,  vermehren  aber  den 
Kohlenstotf  bis  zu  einem  ohne  Zweifel  gefährlichen  Geiialle  —  etwa  0,6  Proc.  — , 
so  würden  wir  38,6  Phosphoreinheiten  bekommen.  Ebenso  würden  wir,  falls 
wir  Kohlenstotf,  Phosphor  und  Mangan  unverändert  lassen  und  das  Silicium 
bis  auf  0,35  Proc.  erheben,  38,5  Phosphoreinheiten  erhalten.  Durch  Vermeh- 
rung des  Phosphors  zu  0,15  ergeben  sich  ebenso  39,2  und  durch  Vermehrung 
des  Mangans  zu  1,5  aber  39,6  Einheiten;  während,  wenn  wir  für  alle  4  Elemente 
die  äufserst  zulässige  (irenze  erreiclien,  41,2  Einlieiten  dieser  Zusammensetzung 
entsprechen.  Ein  Stahl  nach  dieser  Skala  würde  also  mit  ungefähr  35  Phos- 
phoreinheiten genügende  Sicherheit  versprechen.  Der  amerikanische  Fabrikant 
wird  mehr  Phosphor  hineinbringen  und  der  deutsclie  mehr  Silicium;  beide 
müssen  den  Kohlenstotf  in  entsprechendem  Mafse  erniedrigen,  aber  mit  dem 
unvermeidlichen  Ei-folge,  dafs  sie  einen  geringen  Stahl  erzielen.  Gewifs  ist 
es,  dafs  ein  Stahl  mit  erheblich  mehr  Silicium  und  weniger  Kohlenstoff,  wie 
er  in  Deutschland  gemacht  zu  werden  pflegte,  ebenso  hohe  Resultate  bei  Zer- 
reifsproben  ergeben  würde;  er  würde  aber  Biegungs-,  Fall-  und  Schlagproben 
unterworfen,  sich  erheblich  nachgiebiger  zeigen.  Phosphorreicher  Stahl  würde 
weder  in  der  einen,  noch  in  der  anderen  Art  der  Prüfung  so  gute  Proberesultate 
geben  wie  englischer  Normalstahl,  Die  Untersuchungen  Dudley  s  verdienen  alle 
Anerkennung;  aber  es  ist  ihm  nicht  gelungen,  alle  oder  selbst  eine  erhebliche 
Anzahl  der  dabei  Interessirten  zu  überzeugen,  dafs  weicher  Stahl  im  Allge- 
meinen besser  ist  als  mäfsig  harter. 

Snelus  stimmt  ganz  mit  Sandberp  darin  überein,  dafs  diese  Frage  in  be- 
friedigender Weise  nur  so  gelöst  werden  kann,  dafs  eine  Anzahl  Eisenbahn- 
gesellschaften, jede  etwa  1000t  weicher  Schienen  auf  der  einen  Seite  und  1000t 
harter  Schienen  auf  der  anderen  Seite  eines  Geleises  niederlegen.  Zur  Sicherung 
von  möglichster  Gleichartigkeit  aller  anderen  Verhältnisse,  aufser  der  chemischen 
Zusammensetzung,  mülsten  beide  Gruppen  von  Schienen  von  demselben  Fabri- 
kanten geliefert  werden.  Dies  würde  ein  verhällnifsmäfsig  einfaches  E.xperiment 
sein;  es  würde  damit  die  Pi-üfung  einer  so  grolsen  Anzahl  von  Proben  ver- 
bunden sein,  dafs  ein  Durchschnitt  mit  zuverlässigem  Erfolge  genommen  werden 
könnte,  da  einzelne  Abweichungen  wenig  Eintlufs  auf  dasBIittel  haben  würden, 
während  selbst  in  der  gröfseren  üntersuchungsreihe  DndUy's  eine  einzige  nicht 
normale  Schiene  die  Berechnung  in  sehr  ernstlichem  Mafse  beeinllufst.  Kein 
Schienenfabrikant  würde  es  schwierig  linden,  2  solche  Gruppen  von  Schienen 
anzufertigen;  ihre  durchschnittliche  chemische  Zusammensetzung,  absolutes  Ge- 
wicht und  andere  Eigenschaften  könnten  im  Voraus  bestimmt  werden  und  der 
einzige  Uebelstand  würde  darin  bestehen,  dafs  man  mehrere  Jahre  auf  die 
Resultate  warten  müfste.  Mittlerweile  müssen  wir  nach  den  gegenwärtig  ge- 
läufigen Formeln  weiter  fabriciren,  oder  nach  anderen,  welche  sich  im  Laufe 
der  Zeit  als  annehmbar  erweisen  sollten. 
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Der  Verfasser  will,  wenn  er  eine  cheniisehe  Formel  als  Arbeitsvorsohrift 
für  den  Fabrikanten  vorschlägt,  durchaus  nicht  darauf  bestehen,  dafs  Schienen 
dieser  Zusammensetzung  vollkommen  seien;  er  ist  sich  wohl  bewufst ,  dafs 
aufser  dieser  chemischen  BeschatTenheit  viele  andere  Umstände  die  Eigenschaften 
einer  Stahlschiene  bedingen.  Die  härtende  Wirkung  des  Gebrauches,  auf  welche 
Smith  aufmerksam  machte,  ist  eine  Erscheinung,  welche  verhältnifsmäfsig  wenig 
beachtet  worden  ist.  Snelus  legte  ein  Stück  einer  Stahlschiene  vor.  welche  in 
einem  Einschnitte  bei  einem  Gefälle  von  1  :  80  mehr  als  9  Jahre  lang  in  fort- 
währendem Gebrauche  gewesen  ist.  Sie  hatte  bei  ihrer  Entfernung  ungefähr 
101>^.-1:  auf  je  Im  verloren  und  wurde  dann  der  Fallprobe  mit  einem  Gewichte 
von  816k  unterzogen;  die  Fallhöhe  wurde  allmählich  von  8  bis  Ol'tn  gesteigert 
und  bei  letzterer,  entsprechend  dem  8.  Falle,  trat  Bruch  ein.  Die  Freilage  der 
Schiene  war  91cm.     Die  chemische  Zusammensetzung  der  Schiene  war: 

Eisen 98,911 

Kohlenstoff (UöO 

Silicium 0.037 

Stickstotr       0.130 

Phosphor       0.0713 

Mangan 0.396 

^00.000. 
Von  dieser  sollte  man  gewifs  keine  solche  Sprödigkeit  erwarten  und  die  That- 
sache.  dafs  die  Schiene  so  lange  Jahre  harten  Gebrauches  ausgehalten  hatte, 
scheint  fast  zu  beweisen,  dafs  sie  ursprünglich  kaum  so  spröde  gewesen  sein 
konnte;  ihre  gegenwärtigen  Eigenschaften  müssen  in  erheblichem  Jlafse  das 
Kesultat  solcher  molecularer  Veränderung  sein,  wie  sie  Smith,  als  von  fort- 
währender Vibration  iierrührend.  beschreibt.  Es  ist  eigenthümlich,  dafs  sie  in 
Phos]ihoreinheiten  fast  identisch  mit  Dudleys  guter  Normalschiene  ist.  indem 
dieselben  sich  auf  32.3  statt  31.3  berechnen. 

Die  Reduction  des  ('Querschnittes  beim  Walzen,  die  dabei  herrschende 
Tem[(eratur,  die  schnellere  und  langsamei'e  Kühlung  und  manche  andere  zu- 
tallige  Umstände  müssen  die  Eigenschaften  des  Stahles  beeintlussen : -darum 
sollten  die  Eisenbahngesellschaften  und  Ingenieure  nicht  eine  zu  engbegrenzte 
Vorschrift  für  den  Fabrikanten  festsetzen,  sondern  sich  darauf  beschränken,  die 
Qualität  der  fertigen  Schienen  durch  solche  einfache  Proben  festzustellen,  die 
in  gewifsem  Mafse  der  Beanspruchung  ähnlich  sind,  welche  eine  Schiene  aus- 
zuhallen haben  wird. 

Zur  Prüfung  der  Stahlschienen   macht  Snelus  folgende  Bemerkungen: 

1)  Prüfung  des  Bruches.  Der  frische  Bruch  eines  Stahles  ist  zweifelsohne  ein 
genauer  Mafsstab  für  dessen  Beschaffenheit  für  einen  sehr  geübten  und  scharfen 
Beobachter:  aber  es  ist  eine  rein  empirische  Probe  und  so  viel  hängt  dabei  von 
individueller  Ansicht  ab.  dafs  sie  nicht  eine  unbedingt  verläfsliche  ist. 

2)  Chemische  Analt/se.  Es  ist  schon  gesagt  worden,  dafs  die  chemische  Ana- 
lyse vom  Fabrikanten  als  Richtschnur  für  die  Erzeugung  einer  gewissen  Qualität 
des  Stahles  benutzt  werden  sollte  und  dafs  er  auf  eine  bestimmte  chemische 
Zusammensetzung  hinarbeiten  müsse,  als  das  wirksamste  und  wichtigste  Mittel 
zur  Erreichung  des  gewünschten  Productes.  Aber  es  ist  auch  unwiderleglich 
liewiesen  worden,  dafs.  während  2  Schienen  von  weit  verschiedener  chemischer 
Zusammensetzung  sich  gleich  gut  im  Gebrauche  bewähren  können,  andererseits 
"2  Schienen  von  anscheinend  gleicher  chemischer  Zusammensetzung  sich  aus 
anderen  Ursachen  verschieden  verhalten  können.  Unter  diesen  Umständen 
sollte  ein  mäfsig  weiter  Spielraum  in  der  Zusammensetzung  gestattet  und  die 
Schienenlieferung  auf  Grund  derselben  allein  nicht  verworfen  werden.  Dabei 
ist  es.  im  Falle  eine  Schiene  sich  nicht  bewährt,  häutig  wünschenswerth,  eine 
Analyse  zu  machen,  da  diese  sehr  oft  die  Ursache  anzeigen  wird. 

3)  Die  Fallprohe  ist  wahrscheinlich  die  einfachste  und  beste  Methode  der 
Schienenprüfung,  indem  sie  es  dem  Inspector  ermöglicht,  seine  Proben  schnell 
und  sich  auf  den  ganzen  Querschnitt  der  Schiene  erstreckend  auszuführen;  auch 
nähert  sich  dieselbe,  wenn  nicht  übertrieben,  in  gewissem  Mafse  der  Bean- 
spruchung, welcher  die  Schiene  beim  wii-klichen  Gebrauche  unterworfen  ist. 
Sie   entdeckt   in    unfehlbarer  Weise  Schienen,    die  zu  hart  und  solche,    die  zu 
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weich  sind.  Aber  fast  ohne  Ausnahme  bedingen  Ingenieure  eine  Probe,  welche 
Alles,  was  die  Schiene  je  beim  praktischen  Gebrauche  auszuiialten  haben  wird, 
bei  Weitem  überschreitet,  und  dies  führt  häufig  zur  Zurückweisung  von  Schienen, 
welche  wirklich  gut  sind.  Fernerhin  bestehen  manche  Ingenieure  darauf,  dafs 
ganze  Schienen  dieser  Prüfung  unterzogen  werden,  ja  einzelne  gehen  so  weit, 
dafs  die  zu  probirende  Schiene  die  volle  Länge  von  lOm  habe  und  weigern 
sich,  dazu  selbst  eine  nur  9in  lange  zu  nehmen.  Dies  ist  gewifs  eine  grofse 
Verschwendung,  da  die  Qualität  des  Stahles  ebenso  gut  durch  Prüfung  der 
Endabschnitte  festgestellt  werden  kann,  und,  wenn  dies  regelmäfsig  gethan 
wird,  dann  wird  die  zeitweilige  Prüfung  einer  kurzen  ganzen  Schiene,  zur  Be- 
friedigung des  Ingenieurs,  der  nicht  ununterbrochen  während  der  ganzen  Fabri- 
kation gegenwärtig  sein  kann,  vollständig  genügend  sein.  Manche  Ingenieui-e 
bedingen,  dafs  so  viel  wie  2  Proc.  guter  Schienen  diesem  verschwenderischen 
Prozesse  unterworfen  werden  sollen.  Für  ein  Werk  von  mäfsiger  Productions- 
fähigkeit,  welches  jährlich  etwa  lOüOUOt  macht,  würde  sich  der  Verlust  auf 
,iährlich  etwa  100000  M.  belaufen.  Fabrikanten  linden  es  sehr  schwer,  dies  in 
anderer  Richtung  der  Schienenfabrikation  wieder  zu  ersparen.  Die  Fallprobe 
ist  indessen,  wenn  in  vernünftiger  AVeise  ausgeführt,  nach  des  Verfassers  An- 
sicht die  beste,  welche  wir  haben. 

Eine  grofse  Schwierigkeit  bei  der  Fallprobe  besteht  darin,  dafs  für  jedes 
Schienenprofil  ein  abgeänderter  Grad  der  Probe  angegeben  werden  mufs,  und 
nur  das  wirkliche  Experiment  kann  zeigen,  welche  Probe  jede  Schienenart 
aushalten  kann.  Die  Durchbiegungen,  welche  eine  Anzahl  Schienen  von  allge- 
mein gebräuchlichen  Querschnitten  ergeben  —  vorausgesetzt  ein  Stahl  von  an- 
nähernd der  besprochenen  Zusammensetzung  —  sind  vielleicht  Manchem  er- 
wünscht. 

4)  Die  Htbelprobe  kann,  wenn  in  vernünftiger  Weise  innerhalb  der  Elasticiiäts- 
grenze  ausgeführt,  auf  fertige  Schienen  angewendet  werden;  wenn  sie  aber  zur 
äufsersten  Grenze,  bis  zum  Bruchpunkte,  getrieben  werden  soll,  dann  sollten 
nur  Endabschnitte  dazu  genommen  werden,  damit  nicht  gute  Schienen  ver- 
schwendet werden.  Die  Fallprobe  indessen  gibt,  wenn  zweckentsprechend  aus- 
geführt, ziemlich  dieselben  Aufschlüsse,  welche  wir  von  der  bis  zum  Aeufsersteu 
getriebenen  Hebelprobe  erhalten  können,  und  auch  aus  diesem  Grunde  kann 
letztere  Probe  auf  solche  Gewichte  beschränkt  bleiben,  die  sich  innerhalb  der 
Elasticitätsgrenze  halten. 

5)  Zerreißproben.  Eine  gute  Probirmaschine  wird  ohne  Zweifel  sehr  wertli- 
volle  Aufschlüsse  über  die  Qualität  eines  Stahles  geben ;  aber  gewisse  Arten 
von  Stahl,  wie  es  sich  vielfach  bei  den  Platten  der  Livadia  Tvgl.  1881  241  "■  1. 
242  306)  zeigte,  geben  sehr  hohe  absolute  Festigkeit,  Dehnung  und  Contraction 
und  sind  trotzdem  sehr  spröde.  Mit  dieser  Thatsache  sind  seit  einiger  Zeit 
Diejenigen  vertraut  geworden,  welche  mit  der  Prüfung  deutsclien  Stahles  zu 
thun  haben,  und  man  sollte  sich  daher  nicht  auf  die  Probirmaschine  als  Mittel 
zur  Schienenpriifung  verlassen,  selbst  wenn  es  thunlich  wäre,  eine  Schiene  in 
ihrem  ganzen  Querschnitte  zu  zerreifsen.  Wenn  aber  zur  Ausführung  dieser 
Probe  Stücke  aus  der  Schiene  herausgearbeitet  werden  müssen,  dann  wird  sie 
noch  aus  einem  anderen  Grunde  unverläfslich,  nämlich  dem,  dafs  Metall  von 
verschiedenen  Stellen  einer  Schiene  sehr  verschiedene  Resultate  ergibt.  Der 
Hauptgrund  indessen,  warum  die  Probe  für  Schienen  nicht  angenommen  werden 
kann,  liegt  in  dem  Umstände,  dafs  es  vollständig  unmöglich  ist,  innerhalb  der 
zu  Gebote  stehenden  Zeit  eine  angemessene  Anzahl  von  Proben  auszuführen 
und  dafs  deshalb  die  Resultate  erst  dann  vollständig  erhalten  werden  können, 

wenn  die  Schienen  längst  fertig  gestellt  und  abgeliefert  sein  müssen. 

6)  Torsionsprobe.  Fast  alle  in  Bezug  auf  die  Zerreifsungsprobe  gemachten 
Bemerkungen  gelten  auch  hier  und  wird  diese  Probe  selten  ausbedungen. 

7)  Die  Lochprobe  ist  noch  niemals  zur  praktischen  Anwendung  gekommen 
und  heutzutage,  wo  so  viele  Schienen  gebohrt  und  nicht  gelocht  werden,  ist 
sie  ganz  unausführbar.  In  abgeänderter  Weise  könnte  sie  indessen  doch  wolii 
eingeführt  werden.  (Fortsetzung  folgt.) 
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Kosten  der  elektrisclieii  BeleucMung. 

Ueher  eine  wirklich  ausgeführte  und  seit  einigen  iMonaten  im  Betrieb  be- 
findliche elektrische  Beleuchtungsanlage  mit  160  Glühlampen  zu  je  10  bis  12 
Normalkerzen.  System  Sican.  mit  Lichtmaschinen  System  Siemens^  verötTentlicht 
das  Journal  für  Gasbeleuchtung.  1882  S.  673  folgende  Rechnungsanfstellmig: 

1)  Anlagekosten. 

2  Satz  Lichtmaschinen  zu  2280  M 4  560  M. 

160  Glühlampen.  System  Sican.  zu  7  M 1 120 

40  Glühlampen  in  Reserve  zu  7  M 280 

160  Verbindungsstücke  zu  1.20  M 192 

16  Widerstandsapparate  zu  33.50  M 536 

12  Umschalter  zu  12.50  M 150 

Für  160  Lampen  Dralitleitungen.   die  Lampe  zu  12  31.       1  920 

Transport  und  Montirung 350 

Bauliche  Vorkehrungen.  Fundamente  der  Maschinen  .  262 

Transmissionstheile.  Vorsreleofe  mit  Ausrückungen  etwa 

800k.  für  100k  65  31.  ''  .    ^ 520 

Riemen.  Iqm  zu  66  M 610 

10  500  M. 
Beleuchtungsdauer. 
Januar         4  bis  12  Uhr  =  8  Stunden  oder  31  X  8  =  248 
Februar       5    .,    12    .,    =  7         .,  ..      28  X  7  =  196 

März  6    ..    12    .,    =  6        „  „      31  X  6  =  186 

April  7    .,    12    .,    =  5         „  „      30  X  5  =  150 

Mai  8    ..   12    ..    =  4        „  .,      31  X  4  =  124 

Juni  9    .,    12    ..    =  3         „  „      30  X  3  =    90 

Juli  9    ..    12   .,    =  3        „  „      31  X  3  =    93 

August        8    „    12    „    =  4        „  „      31  X  1  =  124 

September  7    „    12    .,    =  5         .,  „      30  X  5  =  150 

Oktober      6    .,    12   „    =6        .,  .,      31  X  6  =  186 

November  5    ..    12    ..    =7         .,  „      30  X  7  =  210 

December    4    ..    12    .,    =  8         „  „      31  X  8  =  248 

Summe  2005  Stunden. 
In   diesen    rund  2000  Brennstunden   soll    durchschnittlich   nur   die   Hälfte   der 
Lampen  brennen,   so    dafs    nur  80x2000  =  160000  Lampenbi-ennstunden    in 
Rechnung  kommen. 

2)  Betriebskosten. 
Die  Betriebskosten  setzen  sich  zusammen  aus  der  Verzinsung  des  Anlage- 
kapitals zu  5  Proc. .  dann  den  Kosten  für  die  Abnutzung  der  Lichtmaschinen, 
welche,  wie  eine  melirals  2jährige  Erfahriing  beweist,  aufser  einer  sehr  geringen 
an  Ccmimutator  und  Lagern,  sozusagen  kar  keinen  Verschleifs  zeigen,  dann  für 
die  Transmissionstheile  und  Riemen,  während  die  Leitungen  nicht  abgenutzt 
werden.  Von  den  Lampen  dagegen  soll  angenommen  sein,  dafs  sie  alle  500 
bis  600  Brennslunden  erneiiert  werden  müssen,  weshalb  die  vollen  Kosten  dafür 
getrennt  mit  5.50  3L  für  das  Stück  eingestellt  sind.  Es  dürfte  also  gegenüber 
der  allgemeinen  Annahme  einer  Amortisationsquote  von  5  Proc.  eine  solche  von 
durchschnittlich  71. >  Proc.  eher  zu  hoch  als  zu  nieder  gegriffen  sein.  Danach 
erhält  man : 

Zinsen  5  Proc.  von  10500  M 525  3L 

Amortisation  7f. 2  Procent  von  10500  —  1120  (Lampen) 

=  9  380  M 700 

160  Lampen  2mal  im  Jahr  erneuert  zu  5,50  M.  .     .     .        1760 
Schmiere  auf  die  Woche  3k  =  3  X  52  =  156k  zu  63  M.  100 

Putzwolle  u.  dgl 25 

Ausbesserungen 50 

3160  M. 

Wartung  wird  stets  vom  Maschinisten  nebenbei  besorgt.  Somit  stellen 
sich  die  Betriebskosten  für  Lampe  und  Stunde  auf  (3160  X  K-K)):  160000  =  1.97  Pf. 
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3)  Kosten  iÜr  die  Ketriebskraft. 
Soll  iur  die  elektrische  Beleuchtun«^-  ein  eigener  Motor  autgestellt  werden, 
so  wird  man  hierzu  den  in  Anlage  und  Betrieb  billigsten  wählen  und  dies  ist 
in  diesem  Falle  eine  stationäre  Locomobile  von  16''  mit  Röhrenkessel,  Cylinder 
im  Dampfdom  und  Blechkamin,  welche  8000  M.  kostet  und  in  der  Stunde  2rl<,5 
Saarkohlen  verbraucht.  Sicherheitshalber  sollen  3^  angenomnu'n  werden.  Somit 
erhält  man: 

a)  die  Anlagekosten  für  die  Betriebskraft: 

Locomobile  mit  Blechkamin 8  000  M. 

Fundirung  (gewöhnlich  nicht  nöthig') 200 

Maschinenhaus  für  Locomobile  und  Maschinen    ...  2  500 

Hilfswasserpumpe 300 

Transport  und  Montirung  5  ?i-ocent  von  11  000  M.      .  550 

11  550  M. 

b)  Betriebskosten  für  die  Kraft : 

Zinsen  und  Amortisation  10  Procent  von  11  550  M.     .       1  115  M. 

Maschinist  mit  Ueberstunden 1  300 

Reparaturen 300 

Schmiere,  Putzwolle,  Verpackungsmaterial       .     .     .     .         200 
Kohlen,  durchschnittlich  6  Stunden  im  Tag    ....       2  628 

5  583  M. 
Daher  Betriebskosten  für  Lampe  und  Stunde  =  (5583  X  100):  160000  =  3,4!)  Pf. 
Die  Kosten  der  ganzen  Anlage  samwt  Gebäude  sind  10  500  +  11  550  ^22  050  M. 
Die  Betriebskosten  einer  elektrischen  Glühlampe  von  10  Normalkerzen  Lichtstärke 
betragen  danach  im  Ganzen  1,97  4-  3,49  =  5,46  Pf. 

Wenn  eine  Gasflamme  von  10  Normalkerzen  Lichtstärke  125'  Gas  \erbraucht, 
so  dürfte  bei  gleichen  Kosten  des  Gaslichtes  l<'l'm  Gas  (5,46  X  1000):  125  = 
43,6  Pf.  kosten.  ' 

4)  Betrieb  mit  gröfserer  billiger  Betriebskraft,  welclie  im  Ueberschul's  zu  haben  ist. 
Lst  es  wie  z.  B.  bei  Fabrikbeleuchtungen  möglich,  die  Betriebskraft  von 
einem  gröfseren  Motor  —  100^  Wasserkraft  mit  Reservedampfmaschine  —  zu 
nehmen,  der  dieselbe  im  Ueberschul's  hat  und  können  die  elektrischen  Maschinen 
im  Motorenraum  untergebracht  werden,  so  dafs  also  cbenlalls  keine  Extrabe- 
dienung nöthig  ist,  so  können  nach  den  zuverlässigen  DecA;er'schen  Rechnungen 
7  Pf.  für  le  und  Stunde  in  Ansatz  gebracht  werden;  die  Kosten  für  Amorti- 
sation des  Lokales  und  für  den  Maschinisten  kämen  in  Wegfall. 

Betriebskosten. 
Zinsen  und  Amortisation   von  200  M.    für  Fundamenle  20  M. 

Kosten  für  1000  Brennstunden,  16e  zu  7  Pf. 1120 

^ 1140  M. 
Betriebskraft  für  Lampe  und  Stuncl.e  =  (1140  X  100):  160000  =  0,71  Pf. 
Somit  Gesammtbetriebskosten  für  Lampe  und  Stunde  1,97  +  0,71  =  2,68  Pf. 
Dem   entspricht    der  Gaspreis,   bei   gleichen   Kosten   des   Gaslichtes,    von 
(2,68  X  lOOO:) :  125000  =  21.4  Pf. 

Pneumatisclier  Schneepflug  für  Eisenbahneii. 

A.  T.  Stock  in  Toledo,  Ohio,  Nordamerika,  schlägt  im  American  Engineer^  1881 
S.  11  folgendes  originelle  Mittel  zum  Ersatz  der  gegenwärtig  auf  Eisenbahnen 
verwendeten  Schneepflüge  vor.  Die  Locomotive  schiebt  statt  des  Schneepfluges 
einen  Kastenwagen  vor  sich  her,  welcher  vorn  ein  die  ganze  Profilbreite  be- 
streichendes Mundstück  von  rechteckigem  Querschnitt  trägt,  dessen  Decke  nach 
Art  einer  Fallthür  gehoben  oder  gesenkt  werden  kann,  um  den  Querschnitt 
beliebig  zu  vergröl'sern.  Dieses  ölundstück  geht  im  Inneren  des  Kastenwagens 
in  ein  Rohr  über,  welches  in  einen  mächtigen  Ventilator  ausmündet,  der  von 
einem  50''-Dampfmotor  getrieben  werden  soll.  Das  Ausblasrohr  dieses  Ven- 
tilators mündet  oberhall)  des  Daches  in  eine  drehbare  Röhre,  um  den  vom  Ven- 
tilator angesaugten  »Schnee  nach  beliebiger  Richtung  abgeben  zu  können,  was 
speciell  im  Interesse  gerade  vorbeifahrende)'  Züge  erwünscht  sein  dürfte.  Der 
»Dampfmotor  und  der  erforderliche  Kessel  sind  im  Inneren    des  Wagens  ange- 
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bracht,  eboiisi)  eine  zweite  kleinere  Jlasehine,  um  eine  im  Mundstück  rotirende 
ytaehelwalze  anzutreiben,  deren  Zweck  im  Aullockern  des  Schnees  besteht. 
\uv  dem  Kessel  ist  scliliel'slich  noch  ein  Danipfrohr  in  die  AuspnlTröhre  des 
Ventilators  geleitet,  um  bei  sehr  trockenem  Schnee  denselben  anzufeuchten  und 
hierdurch  das  Zurücktreiben  desselben  auf  die  Strecke  hintanzuhalten.  Unsere 
(Quelle,  welche  das  Project  durch  eine  Zeichnung  versinnbildlicht,  weifs  selbst- 
verständlich von  einer  praktischen  Ausführung  noch  nichts  zu  vermelden;  — 
doch  ist  die  Ausführbarkeit  desselben  durchaus  nicht  ausgeschlossen  nnd  nur 
die  Frage  des  erforderlichen  Kraftbedarfes  und  des  erreichbaren  NutzetTectes 
eine  offene.  Zwei  andere  amerikanische  Vorschläge,  von  denen  einer  mit 
vorstellendem  Plane  theilweise  übereinstimmt,  sind  in  D.p.J.  1877  225  302 
besdi  rieben.  M. 

Regeln  für  Hanfseil -Transmission. 

Hei  der  Ausdehnung,  welche  die  Anwendung  von  Hanfseiltransmissionen 
gewonnen  hat,  mag  es  nicht  ohne  Interesse  sein,  einige  Ausführungsregeln, 
wie  sie  in  der  Fabrik  von  Joh.  Jacob  Wolff  in  Mannheim  sieh  herausgebildet 
haben,  hier  mitzutheilen. 

Die  Geschwindigkeit  der  Seile  wiixl  am  vortheilhaftesten  zwischen  10  und 
20111  gewählt  und  die  Beanspruchnng  des  Seiles  zu  5k  auf  Iq«:  des  Querschnittes, 
wobei  eine  ungefähr  200  fache  Sicherheit  gegen  Bruch  vorlianden  ist.  Unter 
diesen  Annahmen  ergibt  sich  für  Ausführunsjen  von  Seiltransmissionen  folgende 
Tabelle: 


Pferde- 

Zahl 

Seil- 
durchmesser 

Scheiben- 
ilurchmesser 

stärken 

der  Seile 

in  mm 

in  mm 

1  bis  2 

25 

400 

bo 

2  bis  3 

30 

500 

'S 

3  bis  5 

35 

600  bis  700 

5  bis  8 

40 

700  bis  800 

^ 

10 

45 

800  bis  1000 

15 

2 

50 

5;  >o 

30 

3 

50 

:^  -t-. 

50 

4 

50 

1000  bis  2000 

^1 

100 

6 

50 

■^ 

200 

10 

50 

S 

— 

— 

55 

2tXXt  bis  3000 

.-r; 

— 

— 

HO 

>  3000 

•^ 

ilit  der  kleinsten  zulässigen  Achsenentfernung  geht  Wolff  entgegen  den 
sonstigen  Gepllogenlieiten  bis  auf  die  Summe  der  beiden  Seilscheibendurch- 
messer herab,  seiner  Versicherung  nach  ohne  Verminderung  der  Dauerhaftigkeit 
der  Seile. 

Das  Papier,  seine  Beschaffenlieit  und  deren  Prüfung. 

In  einer  kürzlich  erschienenen,  sehi-  beaclitenswerthen  Schrift  1  behandelt 
Prof.  E.  Hoyer  das  Papier,  die  Untersuchung  der  Zusammensetzung  und  Prüfung 
iler  physikalischen  Eigenschaften  mit  Hilfe  des  Mikroskopes,  verschiedener 
Dickenmesser  und  Festigkeitsmaschinen,  insbesondere  des  Reusch'' sehen  Apparates 
(vgl.  1880  235  "  414).  Auf  Grund  zahlreicher  Proben  in  der  Richtung,  welche 
E.  Hartig  (vgl.  1879  233  191.  1881  241  105)  zuerst  angegeben  hat.  gibt  Hoyer 
folgende  von  den  frülieren  etwas  abweichende  Qualitätsnormen  für  Papier- 
sorten an : 


'  Egbert  Hoyer:  Das  Papier^  seine  Beschaffenheit  und  deren  Prüfung.  54  S.  in 
gr.  8.  Mit  3  Tafeln  mikroskopischer  Abbildungen  der  Papierfasern  und  der 
verschiedenen  Dicken-  und  Festigkeitsmesscr.  Preis  4  .M.  (München  1882. 
Tli.  Ackermann.) 
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Aschen- 
srehalt 


Bruch- 
dehnung 


Gewicht 
für  Iqm 


Reifs - 
länge 


1)  Urkunden-  und  Bücherpapier, 
thierisch  geleimt       .... 

2)  Dasselbe  mit  Harzleimung    . 

3)  Kanzlei-,  Brief-,  Mundirpapier 

4)  Conceptpapier 

ö)  Druckpapier 

6)  Fliefspapier 


Proc. 

1,0 
2,0 
2,0 
2,0 
2,0 
0,4 


Proc. 

4,0 
3,5 
3,0 
2,5 
2,5 
1,5 


100 
100 
90 
70 
70 
60 


m 

5000 
4500 
4(XM) 
3000 
3000 
1000 


Schliefslich  mag  noch  erwähnt  werden,  dafs  zu  der  vorliegenden  Druck- 
schrift 10  verschiedene  Papiersorten  verwendet  sind,  deren  Zusammensetzung 
auf  der  ersten  Seite  jedes  Halbbogens  angegeben  ist,  um  zu  zeigen,  dafs  nicht 
immer  der  innere  Gehalt  des  Papieres  der  äufseren  bestechlichen  Beschaffen- 
heit entspricht. 

Leuchtendes  Papier. 

Zur  Herstellung  eines  wasserdichten,  im  Dunkeln  leuchtenden  Papieres 
wird  in  der  Papier zeitung^  1882  S.  1312  ein  Gemisch  empfohlen  aus  10  Th.  Wasser, 
40  Th.  Papierganzzeug,  10  Th.  phosphorescirendes  Pulver,  1  Th.  Gelatine  und 
1  Th.  dichromsaures  Kalium. 

üeberziehen  von  Geweben  mit  belichtetem  Chromleim. 

Nach  J.  Wolff  in  Mannheim  (-D.  R.  P.  Kl.  8  Nr.  18640  vom  6.  December 
1881)  wird  das  Gewebe  auf  einer  Seite  mit  einer  Schicht  Chromleim  überzogen 
und  dann  theilweise  der  Wirkung  aktinischer  Lichtstrahlen  ausgesetzt.  Zu 
diesem  Zweck  läfst  man  das  Gewebe  über  einen  von  innen  belichteten  Glas- 
cylinder  gehen,  auf  dessen  Aufsenseite  die  transparenten  Negative  oder  offenen 
Muster  befestigt  sind.  Der  nicht  vom  Lichte  getroffene,  löslich  gebliebene 
Chromleim  wird  durch  Auswaschen  entfernt.  Es  soll  dadurch  ermöglicht  wer- 
den, den  Stoff"  mit  Wollfarbstoffen  zu  färben  und  farbige  Drucke  durch  völliges 
oder  stellenweises  Animalisiren  und  Belichten  der  Faser  herzustellen. 

Zur  Herstellung  von  feuerfestem  Mauerwerk. 

Zur  Herstellung  von  feuerfestem  Mauerwerk  verwendete  man  bisher  bei 
nicht  basischen  Steinen  als  Mörtel  feuerfesten  Thon  für  sich  oder  mit  Chamotte 
gemischt.  Diese  sogen,  feuerfesten  Mörtel  binden  aber  weder  unter  sich,  noch  mit 
den  angewendeten  feuerfesten  Steinen,  so  dafs  das  Mauerwerk  in  sich  keinen 
Halt  hat. 

F.  Lürmann  schlägt  nun  im  Stahl  und  Eisen.  1882  S.  433  vor,  statt  dessen 
einen  an  sich  bindenden  Mörtel  aus  Kalk,  Dolomit,  Cement,  Glas,  Hochofen- 
schlacke u.  dgl.  unter  Zusatz  von  Sand,  Thon  u.  s.  w.  zu  verwenden,  welcher 
in  höheren  Temperaturen  frittet.  Das  mit  solchem,  an  sich  bindenden  Mörtel 
hergestellte  Mauerwerk  bildet  ein  Ganzes  und  dehnt  sich  als  solches  bei  der 
Inanspruchnahme  durch  die  Einwirkung  der  Wärme  während  der  Inbetrieb- 
setzung gleichmäfsig  aus,  ohne  dafs  eine  Verschiebung  einzelner  Steine  oder 
eine  Entleerung  der  Fugen  von  Mörtel  wie  bisher  stattlinden  kann.  Da  die 
guten  feuerfesten  Steine  gewöhnlichen  Formats  mit  ausgezeichnet  geraden 
FTächen  hergestellt  werden ,  so  ist  die  Menge  des  zur  Vermauerung  angewen- 
deten an  sich  bindenden  Mörtels  sehr  gering  im  Verhältnifs  zu  der  ganzen 
Masse  der  benutzten  feuerfesten  Steine  und  hat  deshalb,  wie  Versuche  gelehrt 
haben,  keinen  Eintlufs  auf  die  Feuerfestigkeit  des  gesammten  Mauerwerkes. 
Gröfsere  Steine  eignen  sich  weniger  gut,  weil  sie  nicht  gleichmäfsig  durchge- 
brannt sind. 

Untersuchung  der  Embryonen  von  ungekeimtem  Roggen. 

Russischer  Roggen  hatte  nach  K.  Nachbarn-  (Monatshefte  für  Chemie^  1882 
S.  673)  folgende  Zusammensetzung  auf  lOOTheile; 
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Wasser 11,92 

Proteinsubstanz 14,12 

Fett 1,16 

Gummi,  Stärke,  Dextrin  und  Holzfaser       .     .     71,17 

Asche 1,63. 

Das  specifische  Gewicht  betrug  1,245.  Die  daraus  in  der  Mühle  abgeschie- 
denen Embryonen  hatten  1,13  op.  G.;  2988  Stück  wogen  lg.  Dieselben  ent- 
hielten: "Asche 4,44 

Wasser 9,58 

Fett 12,05 

Proteinstoffe 42,12 

Lösliche  Substanz 45,11. 

Diastatisclies  Ferment  enthielten  diese  Embr3^onen  nicht.  Der  aulTallend  hohe 
Fettgehalt  ist  es  hauptsächlich,  welcher  die  Veranlassung  zur  Entfernung  der 
Emlirvonen  aus  dem  Getreide  bei  seiner  Vermahlung  bildet;  denn  das  Fett 
zeiciiiiet  sich  durch  grofse  Neigung  zum  Ranzigwerden  aus  und  dürfte  auf  diesen 
Umstand  vorzugsweise  das  Muffigwerden  des  Mehles  zurückzuführen  sein. 

Verfahreii,  Knoclien  zu  trocknen,  zu  entfetten  und  zu  Leim  zu  versieden. 

Nach  //.  Hirzel  in  Plagwitz-Leipzig  (D.  R.  P.  Kl.  22  Nr.  19588  vom  19.  Januai- 
1882)  werden  die  Knochen  in  einen  durch  Dampf  heizbaren  Behälter  gefüllt, 
welciier  mit  einem  Kühlapparat  und  einem  concentrirte  Schwefelsäure  ent- 
haltenden Gefäfse  verbunden  ist.  L^m  nun  die  Knochen  zu  trocknen,  pumpt 
man  unter  fortwährendem  Erwärmen  des  Knochenbehälters  den  Apparat  luft- 
leer, so  dafs  die  Feuchtigkeit  aus  den  Knochen  rasch  im  Kühlapparat  ver- 
dichtet, oder  von  der  Schwefelsäure  aufgenommen  wird. 

Sind  die  Knochen  getrocknet,  so  läfst  man  zur  Entfettung  der  Knochen 
bestimmten  Schwefelkohlenstoff,  Benzin  u.  dgl.  Lösungsmittel  unter  fortdauern- 
der gelinder  Erwärmung  durch  die  Knochen  fliefsen,  um  in  einem  geeigneten 
Apparate  das  Lösungsmittel  vom  Fett  abzudestilliren.  Zu  den  im  Behälter  be- 
findlichen entfetteten  Knochen  läfst  man  nun  zunächst,  um  das  noch  anhaftende 
Lösungsmittel  zu  verjagen,  einen  kräftigen  Dampfstrahl  treten  und  verdichtet 
<lie  entweichenden  Dämpfe  des  Lösungsmittels  durch  einen  besonderen  Kühler; 
hierauf  läfst  mau  den  direkten  Dampf  etwas  langsamer  zuströmen  und  kühlt 
<len  obersten  Theil  des  Knochenbehälters  derart  ab,  dafs  sich  der  Dampf  oben 
zu  heifsem  Wasser  condensirt,  welches  den  aus  den  Knochen  austretenden  Leim 
auflöst  und  in  den  unteren  Theil  des  Apparates  führt. 

Darstellung  von  Milchsäure. 

Nach  neueren  Versuchen  empfiehlt  jetzt  H.  Kiliani  in  den  Berichten  der 
deutschen  chemischen  Gesellschaft^  1882  S.  699  zur  Herstellung  von  Milchsäure 
(vgl.  1882  244  171)  folgendes  Verfahren:  50Üg  Rohrzucker  werden  mit  250cc 
Wasser  und  lO«;'^  Schwefelsäure  in  einer  etwas  2'  fassenden  Flasche  3  Stunden 
lang  auf  500  erhitzt.  Zu  der  so  erhaltenen  farblosen  oder  höchstens  schwach 
gelblichen  Invertzuckerlösung  werden  nach  dem  Erkalten  400cc  einer  Natron- 
lauge, welche  durch  Auflösen  von  1  Th.  Aetznatron  in  1  Th.  Wasser  erhalten 
wurde,  in  Al)sätzen  von  je  50cc  gegeben.  Die  Lauge  setzt  sich  namentlich  an- 
langs  in  Form  einer  schleimigen  Masse  am  Boden  an  und  eine  neue  Portion 
soll  erst  dann  zugegeben  werden,  wenn  durch  LTmschwenken  die  Mischung- 
völlig  gleichartig  geworden  ist.  Während  des  Zusatzes  der  Lauge  kühlt  man 
zweckmäfsig  die  Flasche  mit  kaltem  Wasser  ab.  Die  Mischung  färbt  sich  bald 
und  bei  zu  raschem  Zusätze  der  Lauge  kann  die  Wärmeentwickelung  so  grofs 
werden,  dafs  die  Flüssigkeit  fast  ins  Kochen  kommt.  Die  Ausbeute  scheint 
zwar  durch  einen  solchen  Zwischenfall  in  keiner  Weise  beeinträchtigt  zu  werden ; 
doch  bilden  sich  dabei  stärker  gefärbte  Producte  und  das  erhaltene  Zinksalz 
ist  weniger  rein.  Schliefslich  erwärmt  man  die  Mischung  auf  60  bis  700,  bis 
eine  Probe,  im  kochenden  Wasserbade  mit  Fehling' scher  Lösung  erwärmt,  diese 
ohne  Abscheidung  von  Kupferoxydul  nur  mehr  grün  färbt.  In  die  erkaltete 
Mischung  läfst  man  die  berechnete  Menge  einer  Schwefelsäure  einfliefsen,  welche 
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durch  Vermisclieu  von  3  Th.  Schwelelsaure  mit  4  Tli.  Wasser  erhalten  und 
durcli  Titration  auf  die  verwendete  Natronlauge  eingestellt  wurde.  Sobald  die 
saure  Flüssigkeit  auf  Zimmertemperatur  abgekühlt  ist,  wirft  man  einen  Glauber- 
salzkrystall  in  dieselbe  und  taucht  die  Flasche  in  kaltes  Wasser,  bis  sich  an 
der  Wand  eine  dünne  Krystallkruste  gebildet  hat,  welche  durch  rasches 
Umschütteln  loszulösen  ist.  Abkühlung  und  Umschütteln  werden  fortgesetzt, 
bis  eine  weitere  Krustenbildung  nicht  mehr  stattfindet.  Läfst  man  hierauf  die 
Mischung  noch  12  bis  24  Stunden  ruhig  stehen,  so  erscheint  der  Inhalt  der 
Flasche  als  ein  Krystallkuchen,  der  von  rother  Flüssigkeit  durchtränkt  ist.  Dann 
gibt  man  unter' Umschütteln  93proceutigen  Weingeist  hinzu,  bis  auf  weiteren 
Zusatz  kein  Niederschlag  mehr  erfolgt.  Das  ausgeschiedene  Glaubersalz  wird 
mittels  eines  Saugülters  von  der  alkoholischen  Lösung  getrennt  und  kann  mit 
wenig  Weingeist  völlig  ausgewaschen  werden.  Die  Hälfte  der  alkoholischen 
Lösung  wird  mit  kohlensaurem  Zink  im  Wasserbade  neuti'alisirt,  kochend  heil's 
tiltrirt  und  mit  der  anderen  Hälfte  vereinigt.  Die  Krystallisation  beginnt  in 
der  Regel  sofort  nach  dem  Ei-kalten  und  ist  nach  etwa  36 stündigem  Stehen 
der  Lösung  beendigt. 

Das  so  erhaltene  milchsaure  Zink  kann  man  durch  Absaugen  und  namentlich 
scharfes  Abpressen  leicht  SO  weit  von  der  Mutterlauge  befreien,  dafs  es  nach  ein- 
maligem Ümkrystallisiren  rein  ist.  Das  Gewicht  der  Krystallisation  beträgt 
30  bis  40  Procent  des  angewendeten  Zuckers  und  liefert  die  concentrirte 
Mutterlauge  noch  eine  weitere  Menge  Zinksalz.  Sollte  eine  Probe  der  Mutter- 
lauge dieser  2.  Krystallisation  beim  Schütteln  mit  Aether  an  den  letzteren  freie 
Milchsäure  abgeben,  so  kocht  man  die  Hälfte  derselben  nochmals  mit  überschüs- 
sigem Zinkcarbonat,  um  dann  nach  Vereinigung  des  Filtrates  mit  der  anderen 
Hälfte  noch  eine  Krystallisation  zu  erhalten. 

Zur  Herstellung  von  Naphtalin. 

Nach  J.  Levesey  und  J.  Kitt  in  London  wird  Theeröl,  welches  reich  ist  an 
Naphtalin,  unter  Üurchleiten  eines  Luftstromes  destillirt.  Das  übergegangene 
Rohnaphtalin  wird  in  durch  Wasser  gekühlte  Formen  gegossen,  Avelche  denen 
für  Herstellung  von  Kerzen  ähnlich  sind,  und  von  den  so  erhaltenen  Stangen, 
sobald  das  Naphtalin  erstarrt  ist,  das  anhaftende  Theeröl  entfernt,  damit  es 
nicht  in  das  Naphtalin  eindringen  kann.  Diese  Naphtalinstangen  sollen  zum 
Carburiren  von  Leuchtgas  verwendet  werden.  (Nach  dem  Journal  of  the  So- 
ciety of  Chemical  Industry.  1882  S.  315.) 

Schweinfurter  Grün  In  Verbrauchsgegenständen. 

E.  Herbst  fand  in  mehreren  Papierhandlungen  in  Karlsruhe  hellgrüne  Lam])en- 
schirme,  welche  \  on  Blecher  und  Schneider  in  Paris  bezogen  waren,  mit  Schwein- 
furter  Grün  gefärbt.  Die  Gefahr  bei  Verwendung  dieser  Schirme  liegt  darin, 
dafs  dieselben  am  Tage  Feuchtigkeit  aus  der  Luft  anziehen  und  beim  Erliitzen 
durch  die  Leuchttlamme  am  Abend  Arsenwasserstotf  entwickeln  können. 

Die  Dampf-Chokoladenfabrik  von  Wehner  und  Fahr  in  Darmstadt  bringt 
ihre  Vanille-Chokolade  Nr.  5  in  hellgrünen,  mit  Schweinfurter  Grün  gefärbten 
Papierumschlägen  in  den  Handel.  Wenn  man  bedenkt,  dafs  in  dem  Packsaal 
einer  Chokoladefabrik  20  bis  30  j\Iädchen  solche  Arsenik  haltigeu  Papiei-e  auf- 
nehmen, kniffen  und  um  die  Tafeln  legen,  so  tritt  durch  die  abgestäubte  Farbe 
nicht  allein  eine  Gefährdung  der  Gesundheit  dieser  Personen  ein,  sondern  auch 
die  auf  dem  gleichen  Tisch  wie  die  Umschläge  liegenden  Chokoladetafeln  werden 
mit  Schweinfurter  Grün  bestäubt.  Andererseits  bleibt  an  den  Händen  dei-  Arbei- 
terinnen natürlich  stets  etwas  Farbe  von  dem  Papiere  hängen,  welche  beim 
Berühren  der  Chokoladetafeln  auf  diese  übertragen  wird.  {Badisches  Qeicerbeblatt^ 
1882  S.  361.) 
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Maschinenanlage  des  neuen  Wasserwerkes  Stuttgart. 

Die  von  der  Maschinenfabrik  G.  Kuhn  in  Stuttgart-Berg  im  J.  1881 
für  das  neue  Wasserwerk  Stuttgart  gelieferten  beiden  horizontalen  Dampf- 
maschinen sind  gleich  grofs  und  nach  dem  System  der  Compound- 
Keceivermaschinen  gebaut.  Die  4  doppelt  wirkenden  Pumpwerke,  je  2  von 
gleicher  Gröfse  mit  vorgeschriebener  Leistungsfähigkeit  von  121  bezieh. 
50cbm  Wasserförderung  in  der  Stunde  für  die  einzelnen  Pumpen,  liegen 
in  der  Verlängerung  der  Darapfcylinder  bezieh,  der  beiden  Maschinen- 
Fundamentbalken  und  sind  je  eine  grofse  und  eine  kleine  Pumpe  mit  den 
betretfenden  Kolbenstangen  der  Dampfmaschinen  verbunden.  Die  minut- 
lich vorgeschriebene  Tourenzahl  von  20  bis  22  für  die  Maschinen  kann 
nach  den  seitherigen  Wahrnehmungen  bis  zu  30  gesteigert  werden. 

Zur  Dampferzeugung  dienen  3  Hochdruckdampfkessel  für  6a',5  Ueber- 
druck  und  je  62'i"i  Heizfläche,  wovon  stets  einer  als  Reserve  dient.  Die 
Kessel  sind  nach  dem  Systeme  Cornwall  mit  Galloioay -Röhren^  sowie  mit 
Querrohr  für  rauchverzehrende  Rückbrennung  nach  G.  Kuhn  schem  Patente 
(•-D.  R.  P.  Kl.  13  Nr.  9563  vom  16.  November  1879)  construirt. 

Von  der  Pumpmaschine  Nr.  1  fördert  die  eine  Pumpe  das  Wasser 
in  ein  besonderes  Trinkwasserbassin,  M-ährend  die  andere  grofse  Pumpe 
derselben  sowie  die  beiden  Pumpen  der  Maschine  Nr.  2  in  das  Nutz- 
wasserreservoir fördern. 

Die  Vornahme  der  verschiedenen  Proben  mit  den  Dampf-Pumpwerken 
und  Kesseln  erfolgten  im  Monat  September  d.  J.  durch  Oberbaurath 
Dr.  v.  Ehmann^  als  bauoberleitenden  Techniker  der  neuen  Wasser- Werks- 
anlagen, im  Vereine  mit  Bauinspector  Zobel  und  den  erforderlichen  Assi- 
stenten. Die  Dampfmaschinen,  Pumpwerke  und  Dampfkessel  wurden 
ausschliefslich  durch  das  städtische  Betriebspersonal  des  Wasserwerkes 
bei  den  Versuchen  bedient. 

Nachdem  die  Maschinen  etwa  1  Stunde  vorher  in  Gang  gesetzt 
worden  waren,  wurde  8  Uhr  Morgens  unter  gleichzeitiger  Feststellung 
der  Angaben  der  Tourenzähler,  des  Wasserstandes,  des  Manometerdruckes 
der  Kessel  und  des  Pegelstandes  in  dem  Hochreservoir  mit  den  Ver- 
suchen selbst  begonnen,  von  welchem  Zeitpunkte  an  die  Dampfmaschinen 
und  Pumpwerke  sich  in  gleichmäfsigem  ununterbrochenem  Betriebe  bis 
Abends  6  Uhr,  also  im  Ganzen  10  Stunden  befanden. 

Die  Zahl  der  Umdrehungen  bei  den  Maschinen  während  der  Ver- 
suche betrug  bei  Maschine  Nr.  1  =  12  794,  bei  Nr.  2  =  12675,  zu- 
sammen 25469,  für  jede  Maschine  somit  durchschnittlich  in  der  Minute 
21,224  Umdrehungen.  Die  Dampfspannung  im  Kessel  hat  während  dieser 
ganzen  Betriebszeit  6af,5  Ueberdruck  betragen,  der  Wasserstand  wurde 
normal  und  auf  stets  gleicher  Höhe  erhalten.  Am  Schlüsse  der  Ver- 
suche befand  sich  auf  dem  Roste  annähernd  genau  die  gleiche  Menge 
Dingler's  polyt.  Journal  Bd.  246  Nr.  10.  1882/lV.  30 
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Steinkohlen  wie  bei  Beginn.  Das  Speisewasser  von  18*^  wurde  durch 
die  Speisepumpe  in  den  Kessel  gebracht  und  immer  genau  vorher  ab- 
gewogen. Der  Wasserstand  im  Saugbassin  wurde  constant  auf  2'",0  am 
Pegel  =  21 7°\0  Meereshöhe  gehalten.  Die  Manometer  an  den  Wind- 
kesseln der  Pumpen  zeigten  beim  Ruhestand  der  Maschinen  etwa  7«',7. 
Die  nicht  bedeutenden  Drucksteigerungen  während  des  Ganges  der 
Maschinen  konnten  bei  den  Metallmanometern  nicht  mehr  genau  abgelesen 
werden.  Es  wurde  daher  ein  besonderes  Quecksilbermanometer  aufge- 
stellt, welches  mit  den  Druckleitungen  in  Verbindung  gebracht  worden 
ist.  Die  Quecksilbersäule  stellte  sich  während  des  Stillstandes  der  Pumpen 
und  in  Verbindung  mit  dem  bis  zum  üeberlauf  (Meereshöhe  300"\2)  ge- 
füllten Trinkwasserreservoir  auf  600'»"\8  während  des  regelmäfsigeu 
Ganges  der  Maschinen  in  Verbindung  mit  der  Trinkwasserdruckleitung 
auf  617nim^5^  bezieh,  mit  der  NutzAvasserdruckleitung  auf  SSGi^n^ö.  Hier- 
aus ergibt  sich  als  Förderhöhe  sammt  Reibungsverlust  beim  regelmäfsigeu 
Gang  der  Maschinen  bei  der  Trink wasserdruckleitung  eine  Wassersäule 
von  85'",47,  bei  der  Nutzwasserdruckleitung  von  8o'^\02.  Die  Luft- 
temperatur in  der  Nähe  der  Quecksilbersäule  betrug  im  Durchschnitt  27,5^\ 
Die  beiden  grofsen  Pumpencylinder  haben  275"^"^  Bohrung  bei  1080"'"» 
Hub,  die  beiden  kleinen  Pumpencylinder  185'»"'  Bohrung  bei  900°""  Hui). 
Hierbei  beträgt  die  Wasserverdrängung  durch  die  Kolbenstangen  nach 
Abmessung  für  den  Hub  3',583  bezieh.  li,431.  Somit  berechnet  sich  die 
theoretische  Wasserlieferung  für  jeden  Doppelhub,  d.  h.  für  eine  Um- 
drehung der  Schwungradwelle:  für  jede  der  grofsen  Pumpen  121',  13,  für 
jede  der  kleinen  Pumpen  45',52,  also  für  eine  Maschine  166',65. 

Für  die  ganze  Versuchszeit  ergaben  sich  dagegen  nach  wirklicher 
Messung  die  Gesammtwasserlieferung  ins  Hochreservoir,  d.  h.  in  die  für 
die  gegenwärtigen  Untersuchungen  bereit  und  leer  gehaltene,  von  den 
Stadtleitungen  abgeschlossene  eine  Reservoirkanmier  4909'^'^"",13.  Hierzu 
kommt  noch  die  aus  der  Druckleitung  entnommene  Speisewassermenge 
für  den  Dampfkessel  nach  Wiegung  ^rll'^hn^lö,  somit  zusammen  492öcbm,28. 

Hieraus  berechnet  sich: 
Gesammtarbeitsleistung  der  Pumpwerke  335072'^^'^'",60   auf  1"'  gehoben. 
Der  gesammte  Kohlen  verbrauch   während   der  10  stund.  Versuchzeit  be- 
trug 1125k,5,  somit  die  wirkliche  Leistung  mit  1^  Steinkohlen  297710mk; 
die  entwickelte  Kraft  beider  Maschinen  zusammen  124^,1,  sonach  der 
Kohlenverbrauch  für  Stunde  und  Pfei-dekraft  01^,907. 
Der  Speise  Wasserverbrauch  für  Stunde  und  geleistete  Pferdekraft  8'',98, 
ohne  Berücksichtigung  des  Condensationswassers  aus  den  Cylinderum- 
mantelungen,  dem  Receiver  u.  dgl.,  das  unbenutzt  in  einer  gemessenen 
Menge  von  2021'  mit  einer  Temperatur  von  80^  abflofs  und  etwa  18 
Procent  der  Gesammtspeisewassermenge  darstellt. 
Die   Verdampfungsfähigkeit  des  Dampfkessels    ist  9,9  fach.     Wäre    das 
Condensationswasser  mit  zum  Speisen  des  Kessels  benutzt  worden,  so 
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dürfte  sich  eine  weitere  mit  etwa  25'^  anzunehmende  Verminderung 
des  gesammten  Aufwandes  an  Brennmaterial  ergeben  haben,  was  den 
Kohlenverbrauch  für  Stunde  und  Pferdekraft  bis  auf  0,89  oder  rund 
auf  0'',9  noch  heral)ziehen  und  einer  Leistung  der  Dampfpumpwerke  von 
304473°''^  durch  l"^  Steinkohlen  entsprechen  würde. 


A.  Behne's  Bahnsteuerung. 

Mit  Abbildungen  au(  Talel  33. 

Die  Befinesche  Steuerung  mit  stetig  rotirenden  kegelförmigen  Hähnen 
tvgl.  1880  236  '■"  94  und  1881  240  ""  250)  war  ursprünglich  nur  für  die 
kleinen,  schnell  laufenden,  einfach  wirkenden  Dreicylindermaschinen  be- 
stimmt. Als  dritter  Zusatz  zu  dem  Hauptpatent  Nr.  4687  ist  nun  die 
Anwendung  dieser  Steuerung  auch  für  gewöhnliche  doppelt  wirkende 
Maschinen  mit  einem  Cylinder,  sowie  für  Zwillings-  und  Compound- 
maschinen  mit  und  ohne  Umsteuerung  patentirt  worden.  Patentinhaber 
süid  A.  Belme  in  Harburg  und  F.  Siegel  in  Schönebeck  a.  d.  Elbe  ("D.  R.  P. 
Kl.  14  Nr.  15176  vom  4.  März  1881). 

In  Fig.  1  bis  8  Taf.  33  ist  die  Anordnung  der  Steuerung  für  eine 
gewöhnliche  eincylindrige  Maschine  dargestellt,  wobei  der  Füllungsgrad 
von  dem  Regulator  beeinflufst  wird.  Es  ist  hier  an  jedem  Cjlinderende 
ein  Vertheilungshahn  mit  darüber  gestülptem  Expansionshahn  vorhanden. 
Dieselben  haben  im  Wesentlichen  die  gleiche  Form  wie  bei  dem  Patent 
Nr.  11885  (vgl.  1881  240 ''-250);  nur  ist  die  kegelförmige  Berührungs- 
fläche zwischen  beiden  Hähnen  umgekehrt  und  schlanker  gestaltet,  wo- 
durch die  ungleichmäfsige  Abnutzung  wegen  des  geringeren  Unterschiedes 
der  Radien  vermindert  ist.  Die  Vertheilungshähne  haben  wie  bei  den 
früheren  Steuerungen  eine  doppelt  so  grofse  Umlaufzahl  als  die  Kurbel- 
welle und  dem  entsprechend  auf  ihren  Mantelflächen  je  2  Eintritts-  und 
2  Austritisöthiungeu.  Man  kann  jedoch  das  Uebersetzungsverhältnifs  von 
der  Kurbelwelle  auf  die  Hahnwellen  auch  gleich  1  :  1  oder  1:3  u.  s.  w. 
wählen,  wenn  man  den  Vertheilungshähnen  je  1  bezieh.  3  u.  s.  w.  Oeff- 
nungen  für  die  Einströmung  und  ebenso  viel  für  die  Ausströmung  gibt. 
Die  Expansionshähne  erhalten  hier  nur  je  eine  Oefinung.  Wie  dieselben 
durch  Hebel  und  Zugstangen  vom  Regulator  verstellt  werden,  ist  aus 
den  Fig.  3,  4  und  8  ersichtlich.  Whg. 


Prior's  sowie  Lockwood  und  Carlisle's  Kolbenpackung. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  33. 

Die  Kolbenpackuugen,  welche  in  Fig.  9  bis  12  Taf.  33   nach  dem 
Engineering.,  1882  Bd.  33  S.  348  bezieh.  371  dargestellt  sind,  werden  beide 
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mit  eigenartigea  Stahldrahtfedern  abgedichtet.  Diese  Federn  drücken 
die  Packlingsringe  sowohl  radial  nach  aiifsen,  wie  auch  achsial  gegen 
die  Kolbenkörper. 

Die  in  Fig.  9  gezeichnete  Feder  von  Prior  ist  flach ,  so  dafs  sie  in 
den  gewöhnlichen  Ringnuthen  der  Kolbenkörper  Raum  findet.  Ihre 
Spannung  kann  durch  Einsetzen  von  Metallstückchen  zwischen  die  Enden 
(vgl.  Fig.  9  oben)  verstärkt  M^erden. 

Bei  der  Packung  von  Lockwood  und  Carlisle  in  Sheffield  ist,  wie  die 
Fig.  10  bis  12  zeigen,  eine  dopi)elt  gekrümmte  Feder  benutzt,  deren 
Spannung  ebenfalls  durch  zwischen  die  Enden  eingelegte  Scheibchen 
mit  Hilfe  von  Schrauben  regulirt  werden  kann.  Fig.  10  stellt  einen  zu- 
sammengesetzten Kolben  vor  dem  Anziehen  der  Deckelschrauben  dar. 
Für  Luftpumi)en  können  Federn  aus  Messing  benutzt  werden. 


Stanek's  Schniirverkürzer  für  Indicatoren. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  33. 

Der  sich  mit  der  Ausführung  von  Indicatorversuchen  befafst  hat, 
weifs,  wie  lästig  und  schwierig  die  genaue  Adjustirung  der  den  Indi- 
cator  in  Bewegung  setzenden  Schnur  ist,  besonders  wenn  diese  Arbeit 
während  der  Bewegung  der  zu  untersuchenden  Maschine  vorgenommen 
werden  muls.  Stanek's  Schnurverkürzer,  welcher  in  Fig.  13  und  14  Taf.  33 
nach  UhlancTs  Praktischem  Maschinen-Constructeur^  1882  S.  71  dargestellt 
ist,  bietet  ein  Mittel,  um  die  Indicatorschnur  jederzeit  rasch  und  bequem 
verkürzen  oder  verläng.ern  zu  können. 

Die  Indicatorschnur  besteht  aus  zwei  Theilen;  das  freie  Ende  des 
einen  Stückes,  wird  mittels  eines  Ringes  in  den  Haken  H  eingehängt, 
während  das  Ende  des  zweiten  Schnurstückes  zwischen  den  Backen  /» 
durchzogen  wird  und  aus  dem  Loche  o  (Fig.  14)  frei  heraushängt.  Eine 
weitere  Befestigung  desselben  ist  nicht  nöthig,  da  die  Backen  durch 
den  Druck  der  Feder  F  an  die  Schnur  gedrückt  werden  und  ein  Ziehen 
an  der  Schnur  in  der  Richtung  des  Pfeiles  S  (Fig.  13)  ein  mit  der  Gr()fse 
der  Spannung  wachsendes  Festklemmen  derselben  zwischen  den  Backen  B 
zur  Folge  hat. 

Will  man  die  Länge  der  Indicatorschnur  ändern,  so  drückt  man  mit 
einer  Hand  die  Arme  A  leicht  zusammen,  wodurch  die  Backen  B  die 
Schnur  frei  lassen,  und  zieht  dann  mit  der  anderen  Hand  die  frei  ge- 
wordene Schnur  in  der  einen  oder  anderen  Richtung  zwischen  den  Backen 
durch.  Ein  einfaches  Loslassen  der  Arme  A  genügt,  um  die  Schnur  in 
ihrer  neuen  Lage  festzuklemmen. 

Der  Apparat  ist  sehr  einfach  und  ganz  aus  Messing  hergestellt  (etwa 
SQmm  lang  und  16'^^^  breit).     Derselbe   hat  sich  beim  Arbeiten  gut  be- 
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währt  und  wird  sicherlich  allen  denen,  welche  sieh  mit  der  Ausführung 
von  Indicator versuchen  befassen,  ein  willkommenes  Hilfsmittel  sein. 


Umsteuerung  für  Schraubenpropeller  mit   verdrehbaren 

Flügeln. 

Mit  Abbildungen  aiil  Tafel  34. 

Die  an  H.  Meyer  in  Harburg  C  D-  R-  P-  Kl.  65  Nr.  19  559  vom  4.  No- 
vember 1881)  patentirte  Einrichtung  bezweckt  die  Umsteuerung  eines 
Dampfers  ohne  Umkehrung  der  Maschiuenbewegung  mit  Hülfe  einer 
Projjellerschraube,  deren  einzelne  Flügel  verstellbar  sind.  Es  wird  hier- 
für die  sogen.  Vierradumsteuerung  benutzt. 

Das  auf  der  Schraubenwelle  h  (Fig.  1  und  2  Taf.  34)  sitzende  Zahn- 
rad m  überträgt  seine  Drehung  mittels  der  Räder  n  und  o  auf  das  Rad  p 
der  Zwischenwelle  rf,  welche  mittels  der  Stirnräder  q  und  i  die  Bewegung 
der  auf  der  Schruiibenwelle  lose  sitzenden  Hülse  h  mittheilt.  Da  die 
Räder  m,  p,  </  und  i  gleiche  Zähnezahlen  haben,  so  wird  die  Hülse  h  sieh 
mit  derselben  Geschwindigkeit  umdrehen  wie  die  Schraubenwelle  b^  also 
das  auf  der  Hülse  h  aufgekeilte  Kegelrad  k  dieselbe  Bewegung  erhalten, 
als  ob  es  von  der  Schraubenwelle  b  direkt  angetrieben  würde.  Um  nun 
die  Bewegungsrichtung  der  Propellerschraube  zu  ändern,  also  das  Schiff 
umzusteuern,  werden  die  Flügel  derselben  um  ihre  Achsen  verdreht, 
d.  h.  die  rechtsflügelige  Schraube  in  eine  linksflügelige  verwandelt.  Hier- 
für bedarf  es  nur  einer  Verstellung  des  Hebels  x  (Fig.  2),  welche  da- 
durch bewirkt,  dafs  die  Zwischenräder  n  und  o  während  dieser  Ver- 
stellung einen  gröfseren  Weg  im  Sinne  der  bestehenden  Drehungsrichtung 
uuichen,  oder  ents|)rechend  zurückbleiben,  was  ein  Zurückbleiben  oder 
Voreilen  der  Zwisclienwelle  d  und  in  Folge  hiervon  auch  der  Hülse  h 
verursacht,  welche  letztere  durch  die  Kegelräder  l  die  Schraubenflügel 
in  deren  Bundlagern  verdreht. 

Bei  der  in  Fig.  1  gezeichneten  Stellung  der  Flügel  wird  die  Maschine 
das  Schiff  weder  \(>r,  noch  zurück  bewegen  können,  da  die  Flügel  in 
der  Mittelsten  ung  sich  befinden.  Die  zugehörige  Lage  des  Hebels  zeigt 
Fig.  2.  Damit  die  Zähne  der  Zwischenräder  n  und  o  mit  den  zuge- 
hörigen Rädern  m  und  p  stets  in  richtigem  Eingriff  bleiben,  sind  die 
Achsen  in  feststehenden,  segmentförmigen  Schlitzen  geführt,  während  die 
Entfernung  der  Zwischenräder  von  einander  durch  Lagerung  in  der  gleich- 
zeitig zu  ihrer  Verbindung  mit  dem  Steuerungshebel  x  dienenden  Platte 
dieselbe  bleibt.  Mg. 
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Bourgougnon's  Sicherheitsbremse. 

Mit  Abbildungen  mit  Tnfel  34. 

Die  in  den  Fig.  o  und  4  Taf.  34  nach  Oppcrtnann's  Portefeuille  econu- 
mi(]ui\  1882  S.  117  wiedergegebene  Sicherheitsbremse  beruht  in  ihrer 
Wirksamkeit  darauf,  dafs  mit  einer  durch  einen  Gewichtshebel  beständig 
angezogenen  Bandbremse  eines  der  Triebräder  gekuppelt  und  dadurch 
festgestellt  wird,  wenn  die  Last  an  dem  Aufzug,  dem  der  Mechanismus 
angehört,  sich  selbst  überlassen  bleibt.  Die  auf  der  hohlen  Welle  M 
aufgekeilte  Bremsscheibe  H  ist  zu  diesem  Z^veck  mit  einem  schräg  aus- 
gedrehten Rand  versehen,  in  welchen  der  auf  der  Scheibennabe  lose 
sitzende  Reibungskegel  A'  jjafst.  Der  klauenförmig  ausgeschnittene  Naben- 
rand des  letzteren  greift  in  entsprechende  Gegenklauen  ein,  welche  an 
dem  Zahnrade  E  angegossen  sind.  Dieses  sitzt  zwischen  dei-  Brems- 
scheibenuabe  und  einem  Stellring  P  lose  auf  der  hohlen  Welle  M,  ist 
somit  selbst  vor  Längsverschiebungen  gesichert  und  läfst  auch  nur  sehr 
geringe  Verschiebungen  des  Kupi)elstückes  A'  zu.  Mit  der  Achse  dei- 
Fördertrommel  oder  einer  Vorgelegewelle  D  des  Aufzuges  steht  das 
Rad  E  durch  das  mit  ihm  in  Eingriff  beiindliche  Rad  F  in  Verbindung. 
Bei  derjenigen  Drehungsrichtung,  welche  dem  Niedergang  der  Last  ent- 
spricht, suchen  die  an  E  angegossenen  Klauen  von  denen  des  Kuppel- 
stückes K  abzugleiten;  dies  wird  dadurch  mit  entsprechender  Kraft  in 
den  conisch  ausgedrehten  Rand  der  Bremsscheibe  H  gedrückt  und 
bewirkt  mittelbar  die  feste  Verbindung  der  Bremsscheibe  mit  dem 
Rad  E  bezieh,  mit  dem  ganzen  Krahngetriebe,  worauf  die  Niederbe- 
wegung der  Last  nun  so  lange  gehindert  bleibt,  bis  durch  Lüften  des 
Bremshebels  der  Bremsscheibe  selbst  die  Drehung  gestattet  wird.  Die 
Achse  A  der  Handkurbel,  welche  in  der  hohlen  Welle  M  so  verschoben 
wird,  dafs  sie  je  nach  der  gewünschten  Uebersetzung  mittels  des  Stückes  G 
unmittelbar  mit  der  Nabe  des  Rades  E  gekuppelt  ist  (vgl.  Fig.  4)  oder 
mittels  der  Räder  ß  und  C  auf  die  Achse  D  wirkt,  bleibt  Avährend  des 
Niederganges  der  Last  in  Ruhe,  wenn  sie  so  eingestellt  Avurde,  dafs 
weder  G  in  £",  noch  B  \n  C  eingreift. 

Beim  Heben  der  Last  erhält  das  Rad  E  eine  derartige  Drehung, 
dafs  die  ebenen  Flächen  der  Kuppelungsklauen  gegen  einander  gedrückt 
werden.  Da  diese  Flächen  etwas  schräg  gegen  die  Achse  liegen,  so 
wird  nun  das  Kuppelstück  K  von  der  Bremsscheibe  H  abgezogen;  diese 
setzt  also  der  Drehimg  des  Triebwerkes  keinen  Widerstand  mehr  ent- 
aeoen.  F.  H — s. 
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Vorrichtungen  zum  Anheizen  von  Locomotiven. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  33. 

Da«  Anzünden  des  Feuers  unter  Dampfkesseln,  namentlich  Locomo- 
tiA-kesseln,  erfordert,  wenn  es  in  der  bisher  üblichen  Weise  mit  Holz 
oder,  wie  man  auch  vorgeschlagen  hat,  mit  Gas  geschieht,  einen  nicht 
unwesentlichen  Kostenaufwand  (vgl.  Siegert  1881  239  "='  342).  Behufs  Ver- 
minderung desselben  benutzt  man  in  neuerer  Zeit  Gebläse  zum  Anheizen, 
w<»  solche  zur  Verfügung  stehen. 

Um  die  Gebläseluft  bequem  und  zweckmäfsig  in  den  Feuerraum 
«inführen  zu  kihinen,  hat  J.  Hahn  in  Holzwickede,  Kreis  Dortmund 
(-D.  R.  P.  Kl.  13  Nr.  15972  vom  12.  April  1881)  die  in  Fig.  15  und  16 
Taf.  33  abgebildete  Vorrichtung  construirt.  Dieselbe  besteht  aus  einer 
taschenförmigen  Düse,  welche  am  Ende  einer  S-förmig  gebogenen  Röhre 
angebracht  ist  und  von  unten  zwischen  die  Roststäbe  eingeschoben  wird. 
Durcli  einen  Gummischlauch  wird  die  Röhre  mit  dem  Gebläse  verbunden. 

G.  Olfenius  in  Castel  b.  Mainz  ("D.  R.  P.  Kl.  13  Nr.  18818  vom  20.  De- 
i-ember  1881)  hat  die  Düse  mit  dem  Roststab  vereinigt,  damit  ein  Mann 
bequem  das  Anzünden  besorgen  könne.  Der  in  der  Mitte  des  Rostes  ein- 
zulegende Roststab  hat  die  in  Fig.  17  bis  19  Taf.  33  dargestellte  Form. 
Derselbe  ist  mit  mehreren  Schlitzen  versehen,  von  denen  die  mittleren 
beiden  sich  unten  in  einen  rohrftu-migen  Stutzen  vereinigen.  An  diesen 
kann  der  vom  Gebläse  kommende  Schlauch  befestigt  werden. 


Weir's  Speiseregulator  für  Dampfkessel. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  33. 

Mit  bekannten  Mitteln,  aber  in  eigener  Art  wirken  die  Vorrichtungen 
y.ur  Regulirung  der  Dampfkesselspeisung  von  G.  Weir  und  /.  Weir  in 
Glasgow  C'^D^R.  P.  Kl.  13  Nr.  16838  vom  28.  Mai  1881),  welche  in 
Fig.  20  und  21  Taf.  83  veranschaulicht  sind.  Im  Gegensatz  zu  den  gewöhn- 
lichen Speiseregulatoren,  welche  den  Wasserzuflufs  nach  dem  Wasser- 
stande im  Kessel  regeln,  sollen  diese  Vorrichtungen  die  Speisung  nach 
dem  Wasserstand  in  einem  Behälter,  aus  welchem  das  Wasser  der  Speise- 
j)umpe  zufliefst ,  reguliren.  Sie  erscheinen  also  nur  brauchbar  bei  An- 
wendung von  Oberflächencondensatoren  und  werden  mithin  besonders 
für  SchifFskessel  bestimmt  sein.  Es  soll  durch  dieselben  hauptsächlich 
vermieden  werden,  dafs  von  der  Pumpe  Luft  in  den  Kessel  geprefst  wird. 

Ein  in  dem  Behälter  a  befindlicher  Schwimmer  ist  durch  Hebel 
und  Zugstange  mit  einem  Hahn  b  verbunden,  welcher  in  die  zur  Speise- 
pumpe führende  Dampfleitung  eingeschaltet  ist,  so  dafs  beim  Sinken  des 
Schwimmers  der  Dampf  mehr  und  mehr  gedrosselt  und  schliefslich  ganz 
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abgesperrt  wird.  Wie  das  Wiederanlassen  der  Pumpe  bewirkt  werden 
soll,  wenn  dieselbe  auf  dem  todten  Punkte  stehen  geblieben,  ist  nicht 
gesagt.  Dem  Behälter  a  kann  das  Wasser  auf  verschiedene  Weise  zu- 
geführt werden.  Bei  der  dargestellten  Anordnung  tliefst  dasselbe  aus 
einem  offenen  Gefafs  c  zu,  in  welches  das  Wasser  aus  dem  Condensator 
eingepumpt  wird  und  das  ebenfalls  mit  einer  Regulirvorrichtung,  bestehend 
aus  Schwämmer  und  Kolbeuschieber,  versehen  ist.  Das  von  dem  Ge- 
fafs c  aufsteigende  Rohr  mündet  oben  in  dem  weiten  Rohr  rf,  durch 
das  der  Abdampf  der  Maschine  in  den  Condensator  eintritt,  in  welchem 
also  auch  die  niedere  Condensatorspannung  herrscht.  Das  Wasser  fliefst 
hier  in  einem  durchlöcherten  Rohre  nieder,  in  welchem  es  durch  hori- 
zontale Scheiben  zerstäubt,  dadurch  mit  dem  Abdampf  in  innige  Berüh- 
rührung  gebracht  und  so  vorgewärmt  werden  soll.  Bedeutend  kann 
diese  Vorwärmung  nicht  sein,  da  der  bis  auf  etwa  O'^t^l  expandirte 
Dampf  nur  noch  eine  Temperatur  Aon  46"  hat. 

Bei  einer  anderen  Anordnung  -vA'ird  niciit  der  Dampfzuflufs  zur 
Speisepumpe,  sondern  der  Hub  derselben  regulirt;  dieselbe  kann  also 
Anwendung  finden,  wenn  die  Pumpe  von  irgend  einer  Welle  aus  ge- 
trieben wird.  In  die  Kolbenstange  derselben  ist  ein  Katarakt  einge- 
schaltet, dessen  Hahn  von  dem  Schwämmer  im  Gefäfs  a  beim  Sinken 
geöffnet,  beim  Steigen  geschlossen  wird.  Bei  ganz  geöffnetem  Hahn  be- 
wegt sich  der  Kolben  im  Kataraktcy linder  hin  und  her,  \A'ährend  der 
Pumpenkolben  in  Ruhe  bleibt,  bei  ganz  geschlossenem  Hahn  ist  der 
Kataraktkolben  fest  gestellt  und  der  Pumpenkolben  wird  wie  durch  eine 
gewöhnliche  Kolbenstange  bewegt.  In  den  Zwischenstellungen  des  Hahnes 
wird  der  Hub  des  Pumpenkolbens  mehr  oder  weniger  verkürzt. 

Bei  einer  dritten  Einrichtung  wird  durch  den  Schwimmer  ein  Schieber 
vor  der  Mündung  a  eines  das  Druckrohr  der  Pumjie  mit  dem  Gefäfs  a 
verbindenden  Rohres  derart  bewegt,  dafs,  sobald  der  Wasserspiegel  in  a 
zu  tief  sinkt,  ein  Theil  des  Speisewassers  in  den  Behälter  zurückge- 
pumpt wird. 

Osenbrück's  Ammoniakgas  ■  Compressionspuinpe. 

Mit  Abbildung  auf  Tafel  34. 

Bei  dieser  zweicylindrigen  Compressionspumpe  von  Aug.  Osenbrück 
in  Hemelingen  (*D.  R.  P.  Kl.  27  Nr.  17  373  vom  28.  Juh  1881)  bewegt 
sich  die  Kurbelwelle  nebst  den  Pleuelstangen  in  einem  Oelbade,  um  eine 
selbstthätige  fortwährende  Schmierung  der  beweglichen  Theile  zu  be- 
wirken. Aufserdem  wird  bei  jedem  Kolbenhube  eine  bestimmte  Oel- 
menge  hinter  die  Kolben  gespritzt,  so  dafs  hierdurch  theilweise  die 
schädlichen  Räume  ausgefüllt  werden. 

In  Fig.  5  und  6  Taf.  34  bedeuten  B  und  C  die  beiden  Compressious- 
cylinder,  welche  mit  der  Kammer  A  und  dem  Aufsatz  D  ein  Gufsstück 
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bildjen.  Die  sich  durch  ihre  bedeutende  Länge  selbst  führenden  Kolben 
sind  zweitheilig  und  durch  Kugelgelenke  mit  den  Pleuelstangen  verbun- 
den. Letztere  greifen  an  eine  in  der  Kammer  A  gelagerte  Kurbelwelle 
an,  deren  eines  Lager  Oj  zwischen  den  um  180^  gegen  einander  verstellten 
Kröpfungen  in  der  Mitte  der  Kammer  .4  angeordnet  ist,  während  das 
andere  durch  eine  am  Deekel  b  befestigte  Stopfbüchse  s  gebildet  wird. 
Durch  diese  tritt  die  Welle  hindurch  und  kann  von  aufsen  ihren  Antrieb 
erhalten.  An  den  Enden  der  Compressionscylinder  sind  in  der  Richtung 
der  Mittellinien  dicht  neben  einander  die  durch  Federn  auf  ihre  Sitze 
gedrückten  Saug-  bezieh.  Druekventile  v  und  w  angebracht,  x  bezeichnet 
das  Saugrohr  und  y  das  Druckrohr,  welch  letzteres  in  einen  mit  Oel 
gefüllten  Behälter  E  führt  und  sich  an  dessen  Deckel  bei  z  fortsetzt. 
Der  Oelbehälter  £,  die  Compressionscylinder  und  der  Aufsatz  D  sind 
durch  eine  Rohrleitung  g  und  einen  Dreiwegehahn  h  derart  mit  einander 
verbunden,  dafs  man  die  Cylinder  nach  Belieben  mit  ersterem  oder  letz- 
terem in  Verbindung  setzen  kann.  Die  Pumpe  ist  während  des  Betriebes 
bis  zu  der  durchlöcherten  Scheidewand  c  im  Aufsatz  Z>,  welche  dal 
Spritzen  des  Oeles  beim  Pumpen  verhindern  soll,  mit  Oel  gefüllt.  Letz- 
teres steht  im  Oelbehälter  E  ungefähr  bis  zur  halben  Höhe. 

Bei  der  gezeichneten  Stellung  des  Hahnes  h  geben  die  Kolben  bei 
Vollendung  jedes  saugenden  Hubes  die  Einspritzöfinung  der  Rohrleitung  g 
frei,  so  dafs  eine  gewisse  Menge  Oel  aus  dem  Behälter  E  in  die  Cylinder 
gelangen  kann.  Die  Einspritzung  erfolgt,  weil  der  Druck  in  E  gröfser  als 
der  hinter  den  Kolben  ist.  Das  eingespritzte  Oel  wird  beim  nächsten 
Hube  wieder  durch  das  Druckventil  tu  in  den  Behälter  E  zurückbefördert. 
Tritt  bei  Undichtheiten  der  Kolben  Gas  in  die  Kurbelwellen-Kammer, 
so  steigt  dasselbe  in  dem  Aufsatz  D  in  die  Höhe  und  gelangt  durch 
das  Rohr  k  wieder  in  die  Saugleitung  zurück.  Tritt  Oel  durch,  so  steigt 
dasselbe  im  Aufsatz  D,  während  es  im  Behälter  E  fällt,  was  an  dem 
Standglas  zu  ersehen  ist.  In  diesem  Falle  setzt  man  D  durch  den  Hahn  h 
und  die  Rohre  g  mit  den  Cj^lindern  in  Verbindung;  dadurch  fliefst  Oel 
in  die  Cylinder  zurück  und  wird  durch  die  Druckventile  wieder  nach  E 
zurückgedrückt.  Der  Hahn  wird  um  90^  zurückgedreht,  wenn  der  rich- 
tige Stand  des  Oeles  in  E  hergestellt  ist. 

Um  eine  Beaufsichtigung  der  Pumpe  ganz  überflüssig  zu  machen, 
kann  man  auch  die  Saugleitung  mit  D  direkt  durch  Rohr  i  so  verbinden, 
dafs  die  Einmündung  von  i  in  x  tiefer  liegt  als  in  D.  Es  fliefst  dann 
das  in  der  Kammer  D  überschüssige  Oel  in  die  Saugleitung  zurück  und 
wird  von  hier  durch  das  Saug-  und  Druckventil  wieder  nach  E  befördert. 
Der  Dreiwegehahn  h  wird  durch  einen  gewöhnlichen  Hahn  ersetzt,  weil 
die  Oeleinspritzung  hinter  den  Kolben  stetig  von  E  aus  erfolgt.  Etwa 
durch  die  V^ellenstopfbüchse  austretendes  Oel  wird  durch  einen  der  be- 
kannten Doppelhähne  ersetzt. 

Da   ein  Ueberdruck   in  der  Kammer  A  nicht  vorhanden  ist,    so  ist 
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es  leicht,  für  eine  geuügeude  Abdichtung  der  Kurbelwellen-Stopfbüchse 
Sorge  zu  tragen.  S — n. 


Th.  Günther's  elektrische  Holzschneidmaschine. 

Mit  Abbildung  aul  Tafel  34. 

Zeitungsberichten  zufolge  wurde  bereits  in  Amerika  zum  Baumfällen 
und  in  Frankreich  zur  Herstellung  von  Furnüren  auf  elektrischem  Wege 
glühend  gemachter  Platindraht  benutzt.  Bei  der  an  Th.  Günther  in  Zerbst 
(■"D.  R.  P.  Kl.  38  Nr.  19695  vom  23.  Februar  1882)  patentirten  Holz- 
schneidmaschine ist  dieser  Gedanke  in  der  Art  ausgebildet,  dafs  eine  An- 
zahl derartiger  Drähte  in  einem  Rahmen  vereinigt  ist  und  wie  ein  Säge- 
gatter einen  Stamm  in  Bretter  zerlegen  soll. 

An  zwei  Ständern  E  (Fig.  7  Tat'.  34)  sind  zwei  Schienen  F  und  Fj 
angebracht,  von  denen  die  erstere  mittels  der  an  den  beiden  Enden  an- 
gebrachten Zapfen  befestigt  werden  kann,  während  die  letztere  auf  zwei 
senkrecht  verschiebbaren  Tragstücken  ruht.  Beide  Schienen  sind  isolirt 
und  durch  Platindrähte  mit  einander  verbunden.  Die  Festklemmung 
der  Drähte  geschieht  in  der  Weise,  dafs  hinter  den  Schienen  F  und  F^ 
Metallplättchen  G  liegen,  welche  mit  einem  in  der  Querrichtung  durch- 
lochten Zapfen  durch  die  Längsschlitze  der  Schienen  greifen  und  an  diese 
mittels  Kopfschraubeu  angeprefst  werden  können.  Es  wird  durch  diese 
Art  der  Befestigung  eine  willkürliche  Verstellbarkeit  der  Drähte  sowohl, 
je  nach  der  Stärke  der  zu  erzeugenden  Bretter,  als  auch  entsprechend 
der  Stärke  des  Stammes  erzielt.  Die  Drähte  der  elektrischen  Batterie 
oder  der  zu  verwendenden  Dynamomaschine  werden  bei  m  und  m,  mit 
den  Schienen  F  und  F^  verbunden  und  dadurch  die  Platindrähte  zum 
Glühen  gebracht. 

Bei  langsamem  Vorschub  des  Blockes  brennen  die  Drähte,  voraus- 
gesetzt, dafs  dieselben  von  gleicher  Dichtigkeit  sind,  also  auf  ihrer  ganzen 
Länge  gleichmäfsig  glühen,  in  denselben  ein  und  zertrennen  den  Stamm 
in  die  durch  Einstellung  der  Drähte  bestimmte  Anzahl  Bretter.  Der 
Vorschub  des  Blockes  geschieht  in  bekannter  Weise  durch  Walzen. 


Greger's  Sägekappe. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  34. 

Während  für  die  Benutzung  der  Heynschen  Sägekappe  (vgl.  1881 
241  ■'•'  173)  das  Sägeblatt  durch  Annieten  hakenartiger  Leisten  vorbereitet 
werden  mul'ste,  bleibt  das  Sägeblatt  bei  Verwendung  der  von  S.  Greger 
in  Lagardesmühlen  bei  Cüstrin  (^^D.  R.  P.  Kl.  38  Nr.  19  528  vom  13.  Ja- 
nuar 1882)  construirten  Sägekappe  unverändert. 


Heyne's  selbstthätige  Schraubeudrelibank.  455 

Die  beiden  Lappen  A  (Fig.  8  und  9  Taf.  34)  der  Kappe  sind  an 
ihren  freien  Enden  abgesetzt  und  hier  von  einer  rahmenförmigen  Zwinge  B 
umo-eben  und  gehalten.  Diese  Zwinge  wird  durch  einen  Ansatz  i  an 
einem  der  Lappen  dadurch  gehalten,  dafs  dieser  in  einen  Schlitz  o  der 
Zwinge  fafst.  Eine  weitere  Sicherung  der  Zwinge  gibt  der  Keil  D.  Die 
Zwinge  ist  weit  genug,  dafs  sie  über  die  verstärkten  Enden  x  des  Säge- 
blattes oreschoben  werden  kann. 


Heyne's  selbstthätige  Schraubendrehbank. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  84. 

Eine  ziemlieh  umständliche  Maschine,  ^^■e]che  selbstthätig  Schrauben 
verschiedener  Art  und  Form,  Muttern,  Hülsen  u.  dgl.  herstellt,  ist  von  Ge- 
hrüder Heyne  in  Offenbach  a.  M.  C D-  R-  P-  Kl.  49  Nr.  19  366  vom  24.  Jan.  1882) 
eonstruirt  worden.  Dieselbe  arbeitet  wie  eine  Drahtstiftmaschine  derart, 
dafs  sie  einen  endlosen  Draht,  während  er  die  Maschine  durchläuft, 
stufenweise  in  die  fertige  Form  überführt,  indem  durch  eine  grofse  Zahl 
von  Nuthscheiben,  Hebeln,  Klauen,  Klemmbacken  u.  s.  w.  der  Draht  vor- 
geschoben, abgedreht,  mit  Gewinde  versehen  und  als  fertige  Schraube 
abgestochen  wird. 

Neben  der  hohlen  Hau])tspindel  E  (Fig.  10  bis  12  Taf.  34),  durch 
welche  der  zu  verarbeitende  Draht  X  sich  bewegt,  sitzen  2  durch  Schrauben- 
räder y?!  und  Welle  A^  angetriebene  Achsen  D  und  D,,  auf  denen  die 
zur  selbstthätigen  Ausführung  aller  Operationen  nöthigen  Nuth-  und 
Daumenscheiben  Platz  linden.  Die  Spindel  E  erhält  ihren  Antrieb,  je 
nachdem  die  Geschwindigkeit  oder  die  Drehrichtung  eine  andere  sein 
soll,  durch  eine  der  Schnurscheiben  P,  i*i   und  P.^- 

Bei  Beginn  einer  Arbeitsperiode  wird  durch  die  Drehung  der  Nuth- 
scheibe  F  der  Hebel  y  nach  links  und  dadurch  der  Bundring  R  auf  der 
Spindel  E  nach  rechts  bewegt,  so  dafs  durch  Einwirkung  des  konischen 
Anlaufes  an  li  die  Klauen  k  (Fig.  12)  den  Draht  X  zaugenartig  fassen ; 
im  nächsten  Augenblick  wird  durch  Hebel  y^  an  der  Nuthscheibe  B 
der  Ring  5  und  damit  die  Klauen  sammt  Draht  um  die  gewünschte 
Schraubenlänge  verschoben.  B  ist  verstellbar,  um  den  Draht  je  nach  der 
gewählten  Bolzenlänge  verschieben  zu  können.  Ist  die  letztere  Arbeit 
l)eendet,  so  wird  durch  den  Hebel  y.,  das  Futter  Q  nach  rechts  geschoben, 
wodurch  die  keilförmig  zulaufenden  Backen  z  und  Sj  den  Draht  fest  ein- 
pressen (vgl.  Fig.  12);  gleichzeitig  haben  in  Folge  entgegengesetzter 
Verschiebung  von  R  und  S  die  Klauen  k  den  Draht  losgelassen  und 
nun  wird  der  Drehstahl  h  (Fig.  10  und  11)  durch  die  Daumenscheibe  M 
gegen  den  Draht  geführt.  Indem  hierauf  der  Daumen  an  der  Scheibe  D 
den  das  Schneidzeug  h  tragenden  Schlitten  m  verschiebt,  wird  der  Draht 
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auf  eine  bestimmte  Länge  C3'lindnsch  abgedreht.  Bis  hierher  war  da- 
dui'ch,  dafs  der  Conus  am  Ringe  V  unter  die  Hebelarme  der  Bremse  U 
gedrückt  wurde,  der  Würtel  P  mit  der  Spindel  E  gekuppelt  und  letz- 
tere durch  P  allein  in  Umdrehung  versetzt.  Der  Kupplungsmulf  H  steht 
mitten  zwischen  den  Schnurscheiben  P^  und  P)  und  es  kommen  dessen 
Klauen  in  keine  Berührung  mit  den  Nasen  an  Pj   und  P2. 

Ist  nun  der  Draht  fertig  gedreht,  so  wird  der  Ring  V  durch  die  Scheibe  G 
nach  rechts  geschoben  und  hierdurch  die  Bremse  U  gelockert,  so  dals 
nun  der  Würtel  P  lose  auf  der  Spindel  E  läuft.  Gleichzeitig  wird  duVch 
die  Nuthscheibe  C  der  KupplungsmutTl?  nach  links  verschoben,  wodurch 
sich  die  Klaue  a^  vor  den  Zahn  a  der  Scheibe  i*|  legt  und  die  Spindel  E 
in  eine  langsamere  Umdrehung  versetzt  wird,  da  /*,  weniger  Touren 
macht  als  P.  Durch  den  Daumen  an  der  Scheibe  A  (Fig.  10)  wird  nun 
der  Hebel  Z  gegen  den  im  Rohr  N  befindlichen  Bolzen  gedrückt,  wodurch 
das  am  vorderen  Ende  desselben  sitzende  Schneidzeug  S^  gegen  den  in 
Umdrehung  befindlichen  Draht  geführt  wird.  Sind  ein  paar  Gänge  ein- 
geschnitten, so  wird  durch  diese  das  Schneidzeug,  welches  mit  dem 
Bolzen  in  dem  Rohr  N  verschiebbar  ist  und  nur  durch  eine  starke  Spiral- 
feder in  einer  bestimmten  Lage  gehalten  wird,  weiter  vorwärts  gezogen, 
bis  die  Schraubengänge  auf  die  gewünschte  Länge  geschnitten  sind.  Ist 
dies  geschehen,  so  wird  der  Kupplungsmufi'  H  nach  rechts  geschoben, 
bis  sich  die  Klaue  Oj  vor  die  Nase  a^  der  Schnurscheibe  P2  gelegt  hat, 
so  dafs  die  Spindel  E  durch  P.^  in  eine  entgegengesetzte  Drehung  versetzt 
wird.  Hierbei  windet  sich  die  geschnittene  Schraube  aus  dem  Schneid- 
zeug Sj,  welches  schliefslich  durch  die  Spiralfeder  in  seine  frühere  Lage 
in  das  Rohr  N  gezogen  wird.  Jetzt  tritt  der  Stift  i  auf  die  Daumen- 
scheibe /  (Fig.  11)  und  der  Meifsel  g  legt  sich  in  einer  Entfernung,  ent- 
sprechend der  Höhe  des  Schraubenkopfes,  hinter  dem  geschnittenen  Ge- 
winde gegen  den  Draht  und  sticht,  indem  er  durch  die  Daumenscheibe  / 
immer  weiter  gegen  die  Mitte  gedrückt  wird,  die  Schraube  ^  on  dem  Drahte 
ab.  Alle  Theile  nehmen  jetzt  wieder  die  Lage  ein,  welche  sie  bei  An- 
fang des  beschriebenen  Arbeitsvorganges  inne  hatten  und  es  wiederholt 
sich  derselbe,  so  lange  der  Draht  reicht. 

Sollen  statt  Schrauben  Muttern  o.  dgl.  ausgebohrt  werden,  so  ist 
statt  des  Schraubenschneidzeuges  5,  ein  Bohrer  an  dem  im  Rohr  N  be- 
findlichen Bolzen  einzuspannen.  Es  lassen  sich  durch  Verstellen  der 
Daumen-  und  Nuthscheiben,  sowie  der  Schneidwerkzeuge  aufser  Schrauben 
und  Hülsen  auch  andere  Gegenstände,  wie  Seheiben,  Knöpfe  u.  dgl.,  lier- 
stellen.  Wenn  kein  Gewinde  geschnitten  werden  soll,  so  fallen  Reciils- 
und  Linksgang,  sowäe  die  diu-ch  diesen  bedingten  Mechanismen  w^eg  und 
die  Drehbank  bewegt  sich  stetig  in  einer  Richtung,  bis  neuer  Draht  ein- 
gesetzt wird.  Mg. 
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Selbstwirkende  Bandbremse  für  Brettchenvorhänge. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  34. 

Während  Brettchenvorhänge  gewöhnlich  m  ihrer  jeweiUgen  Lage 
durch  Sperrvorrichtungen  festgehahen  werden,  welche  aus  Sperrrad  und 
Klinke  bestehen,  bringen  C.  Leins  und  Comp,  in  Stuttgart  C  D.  R.  P. 
Kl.  34  Nr.  15328  vom  30.  November  1880)  zu  diesem  Zweck  auf  der 
Windewelle  des  Vorhanges  eine  Scheibe  mit  einem  Bremsband  an,  welches 
beim  Anziehen  der  das  Heben  oder  Senken  des  Vorhanges  bewirkenden 
Schnur  selbstthätig  ausgelöst  wird. 

Das  Bremsband  wird  durch  einen  mit  Gewicht  g  (Fig.  13  und  14 
'J'af.  34)  oder  einer  Feder  belasteten  Hebel  in  gespannt.  Zieht  man  je- 
doch, um  den  Vorhang  zu  heben,  die  endlose  Schnur,  welche  sich  um 
eine  auf  der  Windewelle  befestigte  Rolle  schlingt  und  über  Leitrollen  i 
läuft,  bei  X  an,  so  wird  zugleich  der  Hebel  A,  welcher  die  Rollen  i  trägt, 
veranlafst,  mit  seinem  hinteren  kurzen  Ende  den  Bremshebel  in  zu 
heben  und  dadurch  die  Bremse  frei  zu  machen,  weshalb  diese  nun  kein 
Hindernifs  mehr  für  das  Aufziehen  des  Vorhanges  bildet.  In  gleicher 
Weise  wird  die  Bremse  von  selbst  frei,  wenn  man  die  Schnur  bei  y 
anzieht,  um  den  Vorhang  nieder  zu  lassen.  Die  Vii)ration,  in  welche 
der  Hebel  h  beim  Herunterlassen  des  Vorhanges  geräth,  bedingt  ein 
schwaches  Bremsen  und  demgemäfs  einen  sanften,  gleichmäfsigen  Nieder- 
gang.   Die  Vorrichtung  wird  auch  bei  Rollladenverschlüssen  angewendet. 


Continuirlich  wirkende  Doppelwalzenpresse. 

Mit  Abbildung  auf  Tafel  as. 

Bei  der  von  Albert  D.  R.  Dujardin  in  Lille  ("D.  R.  P.  Kl.  58  Nr.  18 877 
vom  o.  December  1881)  angegebenen,  in  Fig.  12  Taf.  35  dargestellten 
Presse  wird  das  Material  von  unten  und  dann  von  zwei  Seiten  an  die 
mit  Filterblechen  überdeckten  und  durchlochten  Walzen  herangeführt. 
Nachdem  dasselbe  die  Prefsmantelstelle  der  letzteren  überschritten  hat, 
erfolgt  eine  weitere  Pressung  in  dem  prismatischen  Räume  ö,  welcher 
nach  oben  von  einem  Prefsbacken  P  abgeschlossen  wird;  letzterer  ist 
drehbar  gelagert  und  kann  mittels  Stellschrauben  R  der  Druck  regulirt 
werden,  je  nachdem  der  Prefsbacken  mehr  oder  weniger  dicht  an  die 
eine  Walze  herangestellt  wird.  Nach  der  anderen  Seite  zu  wird  ein 
Entweichen  des  Materials  durch  die  dicht  an  die  zweite  Walze  gestellte 
Schiene  H  und  zwischen  dieser  und  dem  Backen  P  befindliches  Dich- 
tungsmaterial verhindert.  Die  Stirnwände  der  Prefswalzen  sind  mit  con- 
centrischen  Nuthen  versehen,  in  welch  letztere  Dichtungsringe  eingelegt 
sind,  die  den  Abschlufs  durch  Anlegen  an  die  Kopfwände  des  Gehäuses 
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bewirken;  indem  sie  also  zwischen  sich  durch  ausgeprefste  Flüssigkeit 
erfüllte  Räume  belassen,  bedingen  sie  in  derselben  vortheilhaften  Weise 
wie  bei  dem  bekannten  schwedischen  Kolben  eine  ausgezeichnete  Dich- 
tung ohne  grofse  Reibung.  Schg. 


Anzeiger  für  abfliefsende  FlüssigkeitsmengeD. 

Mit  Abbildung  :iul  Talel  35. 

In  verschiedenen  Gewerben,  welche  sich  mit  der  Erzeugung  von 
irgend  welchen  Flüssigkeiten  beschäftigen,  ist  es  ein  Bedürfnifs,  die  ge- 
wonnene und  abfliefsende  Flüssigkeitsmen^e  sowohl,  als  auch  die  Hoch- 
gradigkeit der  letzteren  fortwährend  beobachten  zu  können.  C.  Heck- 
mann in  Berlin  ("D.  R.  P.  Kl.  42  Nr.  19405  vom  4.  März  1882)  hat  für 
diesen  Zweck  einen  Apparat  angegeben,  welcher  auch  noch  darauf  Rück- 
sicht nimmt,  dafs  bei  den  so  oft  eintretenden  Beschädigungen  von  solchen 
Apparaten  ein  Verlust  bezieh,  eine  Störung  des  Betriebes  A^ermieden  werde. 
Die  Menge  der  gewonnenen  Flüssigkeit  wird  durch  die  Höhe  einer  Flüs- 
sigkeitssäule angegeben,  indem  von  der  Erscheinung  Gebrauch  gemacht 
wird,  dafs  ein  bestimmtes  Mafs  der  durchfliefsenden  Flüssigkeit  nach  den 
Gesetzen  des  ausfliefsenden  Strahles  eine  gewisse  Druckhöhe  im  senk- 
recht in  die  Rohrleitung  eingestellten  Rohre  bedingt. 

Wie  die  Skizze  Fig.  13  auf  Taf.  35  ersichtlich  macht,  besteht  der, 
Flüssigkeitsauzeiger  aus  zwei  in  einander  gestellten  Glasröhren  f  und  c 
von  denen  die  innere  die  Skala  für  die  Druckhöhe  trägt,  zugleich  aber 
auch  als  Gefäfs  für  den  in  der  Flüssigkeit  schwimmenden  Prüfer  g  dient. 
Das  Rohr  c  besitzt  eine  Ausflufsötfnung  d  für  die  von  unten  her  zu- 
strömende Flüssigkeit.  Das  äufsere  Rohr  ist  das  eigentliche  Schutzglas, 
sogen.  Reserveglas;  es  dient  zum  luftdichten  Abschlufs  nach  aufsen  hin. 
Es  ist  ersichtlich,  dafs  selbst  beim  Zerbrechen  beider  Gläser  ein  Verlust 
von  Flüssigkeit  nicht  eintreten  kann,  sondern  nur  der  Abschlufs  nach 
aufsen  hin  aufgehoben  wird,  die  Flüssigkeit  selbst  aber,  indem  sie  über 
die  abgebrochene  bezieh,  durch  die  zersprungene  innere  Glasröhre  fliefst, 
von  dem  tellerartigen  Stutzen  aufgefangen  und  immer  noch  nach  den  in 
verschiedener  Anzahl  angebrachten  Abflufsröhren  e  gelangen  kann. 

Schg. 


Kartätschgeschütz  von  Will.  Gardner  in  Hartfort,  Conn. 

Mit  Abbildungen  ;iur  Talel  3ö. 

Die  Kartätschgeschütze,  im  Mittelalter  .,Orgelgeschütze'^  genannt, 
sind  fast  so  alt  wie  die  Feuerwaffen  überhaupt.  In  neuester  Zeit  wurde 
man  zuerst  während  des  nordamerikanischen  Bürgerkrieges  auf  sie  auf- 
merksam  und   construirte  dann   auf  Grund   der   während   desselben   ge- 
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maehteu  Ertahningen  in  Frankreich  vor  1870  die  .,Mitrailleuse''.  Der 
Mifsertblg  derselben  im  Feldzug  1870|71  dürfte  weniger  der  Construction 
als  der  Art  der  Verwendung  zuzusehreiben  sein.  Heute  besitzt  jede 
krieoführende  Macht  Kartätsch2;eschütze  und  /ax-av  als  wirksamstes 
Schutzmittel  der  Kriegsschiffe  gegen  Torpedoboote.  Ob  die  Kartätsch- 
geschütze auch  eine  allgemeine  Anwendung  bei  den  Landarmeen  gegen 
lebende  Ziele  linden  werden,  mufs  die  Zukunft  lehren.  Die  umfang- 
reichen Vergleichsversache,  welche  mit  den  einzelnen  bekannteren 
Systemen  angestellt  werden,  machen  es  sehr  wahrscheinlich. 

Eines  der  vorzüglichsten  Geschütze  dieser  Art,  welches  ganz  be- 
sonders behufs  Verwendung  gegen  lebende  Ziele  ausgefüiirt  wurde,  ist 
das  des  Amerikaners  Will.  Gardnei\  welches  auch  in  Deutschland  unter 
Kl.  72  *  Nr.  5235  vom  1.  Oktober  1878  patentirt  wurde.  Dasselbe  zeichnet 
sich  durch  die  verhältnifsmäfsig  geringe  Anzahl  seiner  Theile,  durch 
die  gedrungene  Gestalt  derselben,  welche  einen  Bruch  unwahrscheinlich 
macheu  und  die  Einfachheit  seiner  Handhabung  aus.  Es  wird  mit  einem 
Lauf  oder  mit  mehreren  Läufen  für  Gewehrmuuition  (gegen  lebende  Ziele), 
oder  für  schwerere  Geschosse  (gegen  Torpedoboote)  hergestellt. 

Wie  nach  Engineering,  1882  Bd.  33  S.  546  aus  Fig.  9  bis  11  Taf.  35 
zu  ersehen,  ist  in  den  mit  dem  Deckel  Ay  versehenen  Ladeblock  .4, 
welcher  deu  ganzen  Spann-,  Lade-  und  Schlagmechanismus  vollständig 
umschUefst,  ein  Lauf  oder  eine  Anzahl  von  Läufen  ß  parallel  neben 
einander  eingeschraubt.  Die  Patronen  gelangen  aus  der  Patronenzufüh- 
rung b  auf  den  hinter  den  Läufen  belindlichen ,  sich  senkrecht  zu  jenen 
in  horizontaler  Richtung  verschiebenden  Schlitten  c.  Derselbe  führt  sich 
auf  2  Querstangen  Cj .  Auf  der  rechten  Seite  des  Schlittens  ist  eine  feste 
Leiste  d  angebracht:  in  der  Mitte  dagegen  befindet  sich  eine  vertikal 
verschiebbare  Wand  c,  welche  durch  eine  Schraubenfeder  nach  oben 
gedrückt  wird.  Auf  der  linken  Seite  flacht  sich  der  Schlitten  c  ab,  um 
die  leereu  Hülsen  durch  die  Oeffnung  a,  des  Ladeblockes  A  herauszu- 
hefördern.  Das  Vorschieben  der  Patronen  xon  dem  Schlitten  c  in  den 
Lauf,  das  Abfeuern  des  Schusses  und  das  Entfernen  der  leeren  Hülsen 
besorgt  der  Ladekolben  g.  Derselbe  besteht  aus  einem  durchbohrten 
Cylinder,  welcher  hinten  eine  Schleife  ä,  und  an  dieser  einen  vorsprin- 
genden Arm  zur  Aufnahme  des  Schlaghebels  r  r[  r.,  trägt.  Zwischen 
letzterem  und  dem  durch  die  Schleife  und  den  Hohlcylinder  gebildeten 
Winkel  ruht  die  Schlagfeder  t.  Der  Ladekolben  wird  durch  einen  in 
der  Schleife  spielenden,  zwischen  2  Scheiben  /*  befindlichen  Zapfen  h-^ 
bei  Drehung  der  Welle  A4  vor-  und  rückwärts  bewegt. 

Die  linke  Scheibe  besitzt  einen  sectorartigen  Ausschnitt  A.^,  ^^  elcher 
i)ei  ihrer  Drehung  ein  Spannen  des  Schlaghebels  r,  bei  weiterer  Drehung 
aber  ein  Losschlagen  des  Hebels  und  damit  ein  Voi'schnellen  des  den 
Hebelarm  r^  umfassenden  Schlagbolzens  gestattet;  letzterer  gleitet  in  der 
Bohrung  des  Ladekolbens  g. 
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Die  Querbewegung  des  Schlittens  c  wird  dureii  ein  auf  der  Welle  h^ 
sitzendes  Exeenter  i  und  durch  eine  mit  entsprechenden  Führungen  jj 
versehene  Stange  j  bewerkstelligt;  letztere  besitzt  an  ihrem  unter  c  ge- 
legenen Ende  eine  horizontale  Verbreiterung  mit  einer  schrägen  läng- 
lichen OefFnung  J2,  durch  welche  der  Zapfen  k  des  Schlittens  c  reicht. 
Findet  also  bei  Drehung  der  Welle  h^  eine  Hin-  und  Herbewegung  der 
Stange  j  durch  das  Exeenter  ^  statt,  so  zwingt  der  in  j  angebrachte 
schräge  Schlitz  den  Schlitten  c,  eine  zu  jener  senkrechte  Bewegung, 
also  in  der  Querrichtung  an  dem  Laufende  entlang,  anzunehmen. 

Das  Entfernen  der  leeren  Patronenhülsen  aus  dem  Laufe  geschieht 
durch  einen  federlosen  Auszieher  ^,  welcher  mitteis  eines  Stiftes  n  mit  g  so 
verbunden  ist,  dafs  er  sich  gegen  g  etwas  hin  und  her  verschieben  kann. 
Am  Auszieherkopfe  ist  ein  Vorsprung  augebi-acht,  welcher  in  einem 
Schlitz  Oj  des  Ladeblockes  gleitet.  Wird  der  Ladekolben  g  zurückge- 
zogen, so  zieht  der  Auszieher  die  leere  Hülse  aus  dem  Lauf  auf  den 
Schlitten  c  und  läfst  dieselbe  los,  wenn  der  Auszieherkopf  gegen  das 
hintere  Ende  des  Schlitzes  0|  stöfst;  es  kann  in  diesem  Augenblick  die 
Hülse  vom  Schlitten  c  heruntergeworfen  werden,  da  der  Weg,  wie  Fig.  10 
zeigt,  frei  ist.  An  der  unteren  Seite  des  Ladekolbenkopfes  g  befindet 
sich  eine  Abschrägung,  welche  die  bewegliche  Wand  e  nach  unten  drückt, 
wenn  g  vorwärts  geschoben  wird.  Hat  der  Kolben  g  seine  Vorwärts- 
bewegung beendet,  so  wird  der  Schlitten  c  durch  das  Exeenter  t,  die 
Stange  j  und  den  Zapfen  A:  seitwärts  geschoben,  um  eine  geladene  Pa- 
trone aus  dem  Zuführer  aufzunehmen.  Die  Schraubenfeder  in  Verbindung 
mit  der  schrägen  Fläche  e^  bewirken  das  Hochdrücken  der  Wand  e, 
wenn  dieselbe  unter  den  Zuführer  zu  stehen  kommt.  Beim  Rückgange 
des  Kolbens  g  steht  also  dem  Herausfallen  der  leeren  Hülse  aus  der 
Oeffnung  a^  nichts  entgegen.  Die  Bewegungen  des  Ladekolbens  g^  des 
Schlagbolzens  und  des  Schiebers  c  müssen  natürlich  in  einer  gewissen 
Wechselwirkung  zu  einander  stehen,  so  dafs  der  Ladekolben  fest  gegen 
den  Lauf  anliegt,  ehe  der  Schlaghebel  r  losschlägt,  und  der  Schieber 
seine  Bewegung  nach  rechts  beginnt,  wenn  der  Ladekolben  zurückge- 
zogen ist.  Die  Drehung  der  Welle  h^  geschieht  durch  eine  auf  der 
rechten  Seite  des  Ladeblockes  aufgesteckte  Kurbel.  Durch  die  Oeffnung  o 
gehen  die  Schildzapfen,  während  bei  w  der  Richtmechanismus  angreift. 

Der  Ladeblock  wird  entweder  auf  einer  gewöhnlichen  Fahrlafette 
gelagert,  oder  auf  einem  Gestell,  welches  je  nach  seiner  Verwendung 
eine  mehr  oder  weniger  schnelle  Auseinandernähme  und  eine  mehr  oder 
weniger  grofse  Elevation  bezieh.  Depression  der  Läufe  gestattet. 

W.  S. 
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Mondos'  elektrische  Lampe. 

Mit  Abbildung. 

In  dem  Concertsaal  ßesselierre  in  Paris  brennen  aliabendlich  16  in 
dem  Garten  vertheilte  i}/on</os-Lampen,  jede  zu  50  Carcel  Lichtstärke,  zu 
deren  Betrieb  eine  lö^'-Maschine  hinreicht^  bei  täglich  3 ständigem  Brennen 
kostet  diese  Beleuchtung  monatlich  960  M.,'  was  weniger  ist  als  die  Kosten 
für  Gas,  wenn  von  diesem  l^im  mehr  als  10,64  Pf.  kostet. 

Die  Lampe  von  /.  A.  Mondos  in  Neuilly  sur  Seine  ("D.  R.  P.  Kl.  21 
Isr.  19160  vom  16.  December  1881)  ist  in  ihrer  Einrichtung  sehr  einfach. 
Die  untere  Kohle  iT^  steckt  fest  in  dem  Bügel  B;  die  obere  Kohle  K^  M^ird 
in  eine  Hülse  R  eingesteckt  und  in  dieser  durch  eine  hei  L  befestigte 
Doppelklaue  durch  Reibung  festgehalten.  Die 
Reibung  hört  auf,  wenn  der  den  Elektro- 
magnet M  durchlaufende  Zweigstrom  stark 
genug  wird;  dann  zieht  M  seine  beiden  Anker 
an  V  und  Fj  an,  hebt  die  Gegengewichte  Q 
und  P  und  es  senkt  sich  .ß  und  damit  auch 
71.2  '^i*^  ^^  ^^^  normale  Entfernung  von  K^. 
Wenn  dagegen  der  Strom  in  der  Spule 
schwächer  wird,  trennen  sich  \\  und  V  vom 
Elektromagnet,  die  Doppelklaue  fafst  und 
nun  hebt  das  Gegengewicht  Q  die  Röhre  R 
und  die  Kohle  Ä^  um  den  Betrag  des  noi-- 
malen  Kohlenabstandes. 

Im  Concertsaal  liegen  je  4  Lampen  hinter 
einander  in  demselben  Stromkreise.  An  den 
Lam])enkörper  schliefst  sich  eine  längere 
Röhre,  welche  zugleich  zum  Aufhängen  der 
Lampe  dient;  sind  die  Kohlenstäbe  K^  durch 
diese  Röhre  eingeführt  und  wird  der  Strom 
geschlossen,  so  w^erden  T'  und  V^  von  den 
Spulen  angezogen,  die  obere  Kohle  senkt  sich,  bis  sie  die  untere  be- 
rührt: da  wird  der  Zweigstrom  sofort  schwächer,  Fund  F,  werden  los- 
gelassen und  der  Lichtbogen  bildet  sich  mit  normaler  Länge.  Von  da  an 
bleiben  F  und  F,  im  Gleichgewichtszustande,  so  dafs  die  obere  Kohle  sich 
fast  ganz  constant  senkt. 

Zufolge  ihrer  Einfaclilieit  kostet  eine  solche  Lampe  nur  80  M.  Für  10  Stunden 
Brennzeit  hat  die  längere  Röhre  etwa  90cm^  für  3  Stunden  Brennzeit  nur  20^"!, 
da  nur  30<:in  Kohle  nöthig  ist.  Für  10  Stunden  ist  die  obere  Kohle  etwa  80, 
die  untere  42cm  lang;  jede  brennt  dabei  38lqi  ab,  so  dais  die  obere  den  nächsten 
Tag  als  untere  zu  brauchen  ist.  Bricht  die  obere  Kohle  oder  brennt  sie  zu 
weit  ab,  so  kommt  sie  mit  der  unteren  in  Berührung ;  die  Lampe  erlischt  zwar, 
aber  der  Strom  für  die  andere  Lampe  wird  nicht  unterbrochen.  (Nach  Opptr- 
mann's  Portefeuille  economique^  1882  Bd.  7  S.  109.)  E — e. 


Dingler's  polyt.  Journal  Bd.  246  Nr.  10.  188?/iv. 


31 


402  Ueber  die  Herstellung  von  (ilas. 

Ueber  die  Herstellung  von  Glas. 

Patentklasse  32.    Mit  Abbildungen  aul  Tafel  35. 

Das  Schmelzen  von  Glas  geschieht  nach  S.  Bfich  und  Comp,  in  BevUn 
C"-D.  R.  P.  Nr.  17  736  vom  11.  Juni  1881)  am  besten  mittels  ElektricitäL 
Die  sehmiedeisernen  Klemmhigev  ä  (Fig.  1  bis  3  Taf.  35)  an  den  beiden 
Säulen  b  tragen  mit  4  Isolirklötzehen  e  aus  Hartgummi  die  beiden  aus 
Gufsstahl  hergestellten  und  galvanisch  verplatinirten  Elektricitätspole  /", 
in  denen  die  kupfernen  Leitungsstangen  von  der  Dynamomaschine  mittels 
Oontactschrauben  g  befestigt  sind.  Die  beiden  Stücke  f  sind  durch  die 
in  die  Nuthen  fest  eingepafsten  Chamottekeile  /;  von  einander  isolirt  und 
tragen  das  aus  Platinblech  hergestellte  halbkugelförmige,  mit  feinen 
Löchern  versehene  Sieb  /.  Der  Zwischenraum  m  zwischen  dem  gufs- 
eisernen  Kessel  n  und  dem  aus  Chamotte  oder  Graphit  hergestelltem 
kleinerem  Arbeitstiegel  l  ist  mit  einem  Gemenge  von  gleichen  Theilen 
Holzasche  und  Asbest  ausgestampft.  Das  obere  Ringstück  c  trägt  den 
Fülltrichter  o  aus  uuglasirtem  Porzellan,  dessen  Rohrverlängerung  bei  7- 
genau  auf  die  Polstücke  aufgeschlitTen  ist. 

Der  Arbeitstiegel  /  wird  stark  vorgewärmt  eingelegt,  mit  fein  ge- 
pulvertem, aus  dem  folgenden  Satz  hergestelltem  Glas  etwa  halb  gefüllt, 
der  Fülltrichter  0  aber  mit  demselben  Glasjmlver  bis  zu  der  Erweiterung 
der  Röhre.  Dann  wird  der  Glassatz  aus  100^^  Sand,  40^  Soda,  Ißi^  Kalk, 
H^  Mennige,  600?  Arsen  und  280?  Braunstein  in  den  Trichter  eingetragen 
und  die  Dynamomaschine  in  Gang  gesetzt.  Geeignet  hierfür  dürfte  die 
Siemens  sehe  Maschine  Modell  D.,  für  gleichgerichtete  Ströme  sein.  Das 
durch  das  glühende  Platinsieb  geschmolzene  Glas  sammelt  sich  im  Arbeits- 
tiegel und  wird  diesem  zur  Ausarbeitung  entnommen^  doch  mufs  das 
Platinsieb  stets  bedeckt  gehalten  werden. 

Durch  dieses  Verfahren  soll  ermöglicht  sein,  ohne  gröfsere  Schmelz- 
öfen ein  ununterbrochenes  Arbeiten  der  Glasmacher  zu  erzielen  und  die- 
selben unabhängig  von  den  bis  jetzt  gebräuchlichen  Schmelzöfen,  in 
denen  gröfsere  Massen  Glas  geschmolzen  werden  mufsten,  zu  erhalten. 
Für  jeden  Glasartikel  entsteht  so  eine  selbstständige  Schmelz-  und  Arbeits- 
\orrichtung,  mit  welcher  der  Glasmacher  sich  sein  Glasgemenge  selbst 
.■schmilzt  und  ausarbeitet. 

Einige  Anhaltspunkte  zur  Beurtheiluug  dieses  Vorschlages  geben 
die  Versuche  von  C.  W.  Siemens  in  London.  ^  Der  von  ihm  verwendete 
elektrische  Schmelzofen  (Fig.  4  Taf.  35)  besteht  aus  einem  Graphitschmelz- 
tiegel a,  welcher  in  einem  mit  schlechten  Wärmeleitern  h  gefüllten 
Gefafse  steht.    Durch  den  Boden  des  Schmelztiegels  ist  ein  Kohlenstab  c, 


1  Vgl.  C.    W.  Siemens:    Gas  and  Electricity  as   heating  agents  (London  1881). 
Neuerdings  wird  der  Strom  auch  noch  um  den  Tiegel  geführt.  F. 
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durch  den  Deckel  als  negative  Elektrode  ein  Kohlencylinder  d  einge- 
führt; letzterer  ist  mittels  Kupf erstreiten  an  einem  in  der  Mitte  unter- 
stützten Balken  aufgehängt,  dessen  anderes  Ende  einen  Hohlcylinder  von 
weichem  Eisen  trägt,  welcher  sich  senkrecht  in  einer  Drahts})ule  s  von 
etwa  50  Ohm  Widerstand  frei  bewegen  kann.  Das  Uebergewicht  des 
Baikens  kann  durch  ein  Laufgewicht  g  so  verändert  werden,  dafs  es  die 
magnetische  Kraft,  mit  welcher  der  hohle  Eisencylinder  in  die  Solenoid- 
rolle  s  liineingezogen  wird,  ausgleicht.  Die  Kraft,  mit  welcher  die  Rolle 
auf  den  Eisencylinder  wirkt,  ist  der  elektromotorischen  Kraft  zwischen 
beiden  Elektroden,  oder  in  anderen  Worten  dem  Widerstände  des  zur 
Rolle  s  parallel  geschalteten  elektrischen  Bogens  selbst  proportional.  Ohne 
die  hierdurch  bewirkte  selbstthätige  Regulirung  würde  der  Widerstand  des 
Bogens  aufserordentlich  schnell  mit  der  Zunahme  der  Temperatur  der  er- 
hitzten Atmosphäre  im  Schmelztiegel  abnehmen  und  es  würde  dann  in 
der  Dynamomaschine  zum  Nachtheil  des  elektrischen  Schmelzofens  Wärme 
erzeug!  \Aerden.  Andererseits  würde  bei  plötzlichem  Sinken  des  unter 
Schmelzung  belindlichen  Materials  eine  i)lötzliche  Vergröfserung  des  Wider- 
standes des  Bogens,  wahrscheinlich  ein  Erlöschen  des  letzteren  verursachen, 
wenn  diese  selbstreguhrende  Wirkung  nicht  stattfände.  Wichtig  ist  ferner, 
dafs  die  zu  schmelzenden  Stoffe  den  positiven  Pol  des  elektrischen  Bogens 
bilden,  da  an  diesem  die  Wärme  hauptsächlich  erzeugt  Avird  und  die 
Schmelzung  der  den  positiven  Pol  bildenden  Stoffe  sogar  stattiindet,  noch 
ehe  der  Schmelztiegel  selbst  entsprechend  heifs  ist.  Bei  Behandlung  von 
nichtleitenden  Erden  oder  von  Gasen  wird  es  nothwendig,  für  einen  nicht 
zerstörbaren  positiven  Pol  zu  sorgen,  etwa  für  einen  solchen  aus  Platin 
oder  Iridium,  welcher  indessen  seilest  der  Schmelzung  unterworfen  sein 
und  einen  kleinen  Teich  am  Boden  des  Schmelztiegels  bilden  kann. 

Bei  Verwendung  einer  4«"- Dynamomaschine,  welche  einen  Strom 
von  36  Weber  üc\\Q.x\  Einheiten  erzeugt  und  bei  ihrer  Benutzuna,  zur 
Beleuchtung  ein  Licht  von  6000  Kerzen  gibt,  wird  der  etwa  200^^ 
tiefe  Schmelztiegel  in  weniger  als  15  Minuten  auf  Weifsglühhitze  ge- 
bracht und  1^  Stahl  in  weiteren  15  Minuten  geschmolzen,  während  nach- 
lolgende  Sclimeizungen  weniger  Zeit  erfordern. 

Nach  den  neuesten  Versuchen  von  C.  W.  Siemens  und  .4.  A'.  Bun- 
iinglon  {Chemical  Neics^  1882  B.  46  S.  163)  gelingt  es  unter  Anwendung 
von  5  Dynamomaschinen  (Modell  D.,),  welche  durch  eine  12''-Maschine 
getrieben  einen  Strom  von  250  bis  300  Amperes  lieferten,  leicht  gröfsere 
Mengen  von  Platin,  Nickel,  Wolfram  und  anderen  Metallen  zu  schmelzen. 
10"^  Stahlfeilen  schmolzen  in  1  Stunde,  3"^  Schmiedeiseu  in  20  Minuten; 
350^'  Kupfer,  unter  Kohlenstaub  geschmolzen,  waren  nach  ' .,  Stunde  fast 
völlig  verdampft.  Die  Menge  des  zu  schmelzenden  Stoffes  und  die  Schmelz- 
dauer sind  abhängig  von  dem  Temperaturunterschied  zwischen  Schmelz- 
und  Verdampfungspuiikt  und  dem  Wärmeleitungs vermögen  desselben 
(vül.  d.  Bd.  S.  327). 
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Zum  Riegen^  Färben  und  Ausglühen  vo»  Glas  und  zum  Brennen  feiner 
Thonwaaren  .schlagen  D.  und  W.  U.  Thompson  in  Leeds  (-"D.  R.  P. 
Nr.  19005  vom  27.  Oktober  1881)  den  in  Fig.  5  und  6  Taf.  35  skizzirten 
gewölbten  Ofen  a  mit  Gasheizung  vor.  Durch  Oelfnungen  in  den  Seiten- 
wändeu  desselben  sind  mit  Hähnen  f  versehene  ßunsen  nche  Brenner  ein- 
geführt. Die  Verbrennungsgase  entweichen  durch  die  mit  Klappen  c  ver- 
sehenen Kanäle  n  in  den  Schornstein  //i,  welcher  zur  Regelung  des  Zuges 
mit  Seitenöffnungen  d  versehen  ist.  Die  zu  behandelnden  Gegenstände, 
werden  auf  Wagen  t  gestellt,  welche  auf  den  Schienen  j  laufen,  worauf 
man  die  Thür  /*  dicht  schliefst. 

Da  in  letzter  Zeit  die  Nachfrage  nach  grofsen  Grlasscheiben  stärker 
wird,  die  Herstellung  und  Erhaltung  grofser  gebrannter  Strecksteine  aber 
sehr  schwierig  ist,  so  empfiehlt  Moritz  im  Sprechsaal^  1882  S.  385  die- 
selben aus  Gufseisen  herzustellen,  indem  man  emen  offenen  flachen  Kasten 
von  18"!"'  Wandstärke  giefsen  läfst,  dessen  Kehrseite  abgehobelt  und  mit 
Sand  und  Wasser  abgeschliffen  wird.  Der  inwendige  hohle  Raum  wird 
mit  Thonplatte  und  Mörtel  ausgefüllt,  und  zwar  lassen  sich  hierzu  alte 
zerbrochene  Strecksteine  verwenden.  Das  Strecken  auf  gufseisernen 
Platten,  welche  nicht  auf  schlecht  leitender  Unterlage  aufliegen,  gelingt 
nicht.  Die  genannten  Streckplatten  dagegen  verziehen  sich  im  Feuer 
nicht  und  können,  wenn  sie  vernünftig  behandelt  werden,  viele  Jahre 
aushalten;  man  hat  nur  nöthig,  sie  von  Zeit  zu  Zeit  herauszunehmen 
und  mit  Wasser  und  Sand  abzuschleifen.  Die  Platten  werden  aufserdem 
durch  den  Gebrauch  mit  der  Zeit  immer  liesser,  da  sie  durch  das  Au.s- 
glühen  weicher  und  zum  Strecken  daher  geeigneter  werden.  Selbst  bei 
nicht  ganz  glatter  Fläche  hat  eine  auf  Gufseisen  gestreckte  Scheibe  einen 
Aiel  schöneren  Glanz  als  eine  auf  dem  glattesten  Thonstein  gestreckte; 
darauf  ist  jedoch  streng  zu  sehen,  dafs  der  Stein  vor  dem  Auflegen  des 
Cylinders  sauber  abgeputzt  wird,  weil  sonst  der  kleinste  aufliegende 
Gegenstand  sich  in  der  Scheibe  stark  kenntlich  macht  und  zwar  wegen 
des  höheren  Glanzes  dieses  Glases  viel  stärker,  als  wenn  es  auf  einem 
Thonstein  gestreckt  wird.  Vielleicht  dürfte  es  sich  empfehlen,  die  Platte 
zu  vernickeln. 

Der  Glaskühlofen  von  Ch.  A.  W.  Schön  in  Hamburg  (*  D.  R.  P. 
Nr.  19  207  Aom  17.  September  1880)  bildet,  wie  aus  Fig.  7  und  8  Taf.  35 
zu  ersehen,  im  Inneren  nur  einen  Raum,  welcher  durch  Schieber  g  in 
zwei  oder  mehr  Abtheilungen  B  und  D  getheilt  werden  kann.  Die  Sohle 
des  Kühlofens  bildet  eine  Drehscheibe  A^  unter  welcher  Eisensehienen  c 
so  angebracht  sind,  dafs  an  denselben  in  Doppellagern  f  ruhende  RoUen  e 
gleiten  können;  ebenso  befindet  sich  auf  der  unteren  Seite  ein  Zahn- 
kranz g^  in  welchen  das  an  der  Welle  i  befestigte  Stirnrad  h  eingreift. 
Diese  wird  durch  die  senkrecht  stehende  Welle  n  in  Bewegung  gesetzt, 
welche  schliefslich  durch  das  Handrad  o  gedreht  wird.  Diese  Bewegungs- 
vorrichtuna;  schliefst  sich  an  den  durch  die  Kanäle  iv  erwärmten  Raum  B 
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an  in  welchem  die  fertigen,  aber  noch  heifsen  Glaswaaren  in  auf  Rä- 
dern stehende  Kästen  t  gepackt  werden.  Ist  ein  Kasten  gefüllt,  so  wird 
die  Scheibe  mittels  des  Rades  o  gedreht,  ein  Schieber  q  hochgezogen 
und  der  gefüllte  Wagen  mit  der  Scheibe  so  weit  gedreht,  bis  er  hinter 
den  nächsten  Schieber  gelangt,  welcher  dann  wieder  herabgelassen  wird, 
worauf  man  einen  neuen  Wagen  füllt.  Auf  diese  Weise  gehen  die 
Wagen  durch  den  ganzen  Ofen,  bis  sie  vor  die  Oeffnung  u  gelangen,  wo 
sie  als  abgekühlt  ausgeladen  werden.  Die  Heizung  des  Ofens  geschieht 
mittels  Generatorgas,  welches  durch  Kanäle  w  zugeführt  wird. 

Die  Beförderung  der  heifsen  Glaswaaren  nach  dem  Kühlofen  ge- 
schieht mittels  Band  oder  Kette  ohne  Ende  rf,  welches  um  2  Scheiben  r 
in  der  überdeckten  Rinne  E  läuft.  Zur  Erwärmung  der  Rinne  läfst  man 
durch  Kanal  m  die  zur  Heizung  des  Kühlofens  bestimmten  heifsen  Gene- 
ratorgase gehen.  Von  dem  bewegten  Bande  rollen  die  heifsen  Glas- 
gegenstände über  ein  Blech  k  auf  einen  mit  Sand  bestreuten  Tisch  /,  um 
in  die  Kästen  oder  W^agen  gepackt  zu  werden. 

Bei  der  Herstellung  von  Tafelglas  werden  die  Strecköfen  um  den 
Kühlofen  herumgelegt.  Jeder  Streckofen  ist  in  den  Arbeitsraum  G  und 
die  Heizkammer  //  getheilt.  Letztere  enthält  zwei  über  einander  hegende 
Schienengeleise  a,  \on  denen  das  obere  auf  Querschienen  :^  befestigt  ist. 
Die  auf  den  Schienen  rollenden  Wagen  x  haben  den  Z^^'eck,  die  heifsen 
Glascylinder  in  der  Heizkammer  zu  halten,  bis  sie  zur  Verarbeitung 
kommen.  Soll  nun  Tafelglas  gestreckt  werden,  so  zieht  der  Arbeiter  den 
Schieber  s  hoch  und  streckt  die  Cylinder  des  unteren  Wagens,  während 
welcher  Zeit  der  geladene  Wagen  im  oberen  Raum  in  Hitze  bleibt.  Ist 
der  untere  Wagen  leer,  so  wird  derselbe  in  die  Heizkammer  zurück- 
geschoben, nachdem  von  der  anderen  Seite  neue  Cylinder  aufgegeben 
sind,  und  dieselbe  Arbeit  beginnt  mit  dem  oberen  Wagen.  Hat  der  Ar- 
beiter eine  Tafel  gestreckt,  so  schiebt  er  dieselbe  durch  die  Oefifhung  v  in 
den  Kühlofen. 


Beiträge  zur  technischen  Rohstoff  lehre :  von  Dr.  Fr.  v.  Höhnel 

in  Wien. 

(Fortsetzung  der  Abhandhing  S.  388  Bd.  240.) 
Ueber  den  Bau  und  die  Unterscheidung  der  Seidenarten. 

lieber  die  Seidenarten  wurden  vom  Standpunkte  der  technischen 
Rolistotflehre  Untersuchungen  \on  Wiesner  ^  und  Prasch  (vgl.  1868  190  233), 
sowie  von  BoUexj  und  G.  Schock  (1870  196  72)  angestellt.  Meine  Ar- 
beiten, welche   sich  auf  den  feineren  Bau   der  Seidenfaden,   sowie   auf 


1  Vgl.  Untersuchungen  über  die  uiikroskupischen  Kennzeichen  einiger  Seiden- 
arien in    Wiesner'fi  Mikroshopi gehen   Untersuclmnpen.  (Stuttgart  1872)  S.  45. 
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die  chemische  und  mikroskopische  Trennung  der  verschiedenen  Seiden- 
arten beziehen,  ergaben  Resultate  mit  nicht  unwesentlichen  Abweichungen 
A^on  den  früheren  Angaben.  Leider  mufs  ich  mich  hier  damit  begnügen, 
meine  Resuhate  möghchst  kurz  darzulegen;  ich  behalte  mir  daher  die 
kritische  Besprechung  der  hierher  gehörigen  Literatur  auf  eine  spätere 
ausführlichere  Mittheilung  an  anderer  Stelle  vor. 

Was  den  Bau  der  Seidcaföden  anbelangt,  so  besteht  jeder  rohe  Coct)n- 
faden  ursprünglich  aus  2  Einzelfäden,  welche  meist  mehr  oder  weniger 
flach  gedrückt  und  mit  ihrer  Schmalseite  mit  einander  verbunden  sind. 
Jeder  Einzelfaden  ist  von  einer  ülalten  oder  mehr  oder  weniger  körnia,- 
rauhen  Hülle  umgeben,  dem  sogen.  Seidenleim  oder  Bast.  Dieser  fehlt 
oft  stellenweise,  da  er  in  trockenem  Zustande  s])röde  ist  und  leicht  ab- 
springt. Die  Leimhülle  ist  es,  welche  die  beiden  einzelnen  Fäden  des 
Rohseidenfadens  mit  einander  verbindet.  Sie  ist  in  Seifenlösung,  ver- 
dünnter Kalilauge,  sehr  verdünnter  Chromsäure  leicht  löslich  und  liudet 
hierbei  selbstverständlich  eine  Trennung  der  beiden  ursprünglich  ver- 
bundenen Einzelfäden  statt.  Der  einfache,  von  der  Leimhülle  befreite 
Seidenfaden  besteht  der  Hauptsache  nach  aus  Fibroidin,  der  Bast  aus 
Sericin.  Bei  der  echten  oder  gewöhnlichen  Seide  (von  Bombix  inori) 
und  der  Seide  von  Saturnia  spini  (dem  kleinen  Nachtpfauenauge)  ist  der 
Fibroidinfaden  ganz  homogen,  hyalin  und  strukturlos,  nicht  oder  nur 
wenig  flach  gedrückt.  Nur  selten  sind  Andeutungen  von  einer  feinen 
Längsstreifung. 

Anders  verhalten  sich  die  exotischen,  ihrer  Billigkeit  wegen  nun 
schon  vielfach  verwendeten  Seidenarten  (Tussahseiden,  Ailanthusseide, 
Yamamayseide  u.  s.  w.).  Hier  besteht  der  Fibroidinfaden  aus  einer  Grund- 
masse^  M^elche  gegen  C^uellungs-  und  Lösungsmittel  etwas  weniger  wider- 
standsfähig ist  als  die  sogen.  Fibrillen^  ^A^lche  in  grofser  Zahl  in  ihr 
eingelagert  sind.  Die  Fibrillen  sind  etwa  0,0003  bis  0"im,0015  dicke 
Fäden  von  rundlichem  Querschnitte,  welche  ganz  glatt  sind  und  parallel 
verlaufen.  In  der  äufsersten  rindenartigen  Schicht  der  Fibroidinfaden  sind 
.sie  etwas  dichter  gelagert  als  im  Inneren  derselben.  Aufser  den  Fibrillen 
sind  in  der  Grundmasse  der  Fibroidinfaden  noch  zahlreiche  (bis  über 
500)  parallel  verlaufende  Luftkanäle  von  sehr  verschiedenem  Durchmesser 
A'orhanden.  Die  gröfsten  Luftkanäle  linden  sich  in  der  Mitte  des  Fadens; 
gegen  die  Rinde  hin  A^'erden  sie  durchschnittlich  feiner.  Die  Dicke  der 
gröfsten  ist  kaum  0°i°-,001;  die  kleinsten  haben  aber  einen  vielleicht  über 
50 mal  kleineren  Querschnitt  als  die  gröfsten.  Die  Form  des  Querschnittes 
der  Luftkanäle  ist  rundlich,  länglich  oder  spaltenartig,  also  sehr  verschieden 
und  meist  unregelmäfsig. 

Dieser  eigenthümliche  Bau  der  ausländischen  Seidenarten  ist  nicht 
sofort  zu  erkennen.  Mit  Hilfe  geeigneter,  von  mir  gefundenen  Methoden, 
welche  im  Folgenden  kurz  mitgetheilt  werden  sollen,  kann  mau  sich 
aber  leicht  mid  sicher  von  der  Richtigkeit  aller  angegebenen  Thatsachen 
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überzeugeü.  Es  liandelt  sieh  hierbei  nur  um  die  fStructur  des  Fibroidin- 
ladens,  da  der  Bau  und  die  Existenz  der  Seidenleimhülle  längst  bekannt 
sind  und  keine  Schwierigkeiten  bieten. 

Löst  man  einen  Faden  von  der  echten  Seide  in  concentrirter  Schwefel- 
«äure  auf,  so  bleiben  keine  Luftbläschen  zurück.  Die  fremden  Seiden- 
arten haben  viel  breitere  Fäden  und  sind  auffallend  gestreift.  Die  Streifen 
sind  sehr  zahlreich  und  fein,  scharf  und  von  schwärzlicher  Färbung.  Wo 
sich  2  Fäden  im  Cocon  kreuzen,  drücken  sie  sich  gegenseitig  häutig 
flach.  An  solchen  Kreuzungsstellen  erscheinen  die  Seidenfäden  breiter 
imd  in  der  Regel  frei  von  den  dunklen  Streifen,  während  daselbst  meist 
eine  hyaline  scln\ache  Streifung  erkennbar  ist.  Diese  letztere  Streifung 
an  den  Kreuzungsstellen  rührt  von  den  Fibrillen  her,  die  dunkle  Strei- 
fung der  Seidenfäden  von  den  Luftkanälen.  Diese  letzteren  sind  an  den 
Kreuzungsstellen  ganz  zusammengeprefst  und  die  Luft  ist  aus  ihnen  \'er- 
drängt.  Dafs  die  dunkle  Streifuug  \on  Luft  in  Kanälen  herrührt,  läfst 
sich  schon  daraus  schliefsen,  dafs  die  Seidenfäden  in  stark  brechenden 
Mitteln,  z.  B.  Canadabalsam,  fast  schwarz  erscheinen.  Würde  die  Streifung 
A  on  dichteren  Fibrillen  oder  von  der  Oberflächenbeschaffenheit  der  Fäden 
lierrühren,  so  müfsten  letztere  in  stark  brechenden  Mitteln  heller  als 
z.  B.  in  Wasser  erscheinen.  In  der  That  sind  die  Kreuzungsstellen  der 
Seidenfäden  fast  durchsichtig,  da  in  ihnen  die  Luftkanäle  fehlen.  Löst 
man  den  Faden  in  concentrirter  Schwefelsäure  auf,  so  bleiben  zahlreiche 
Reihen  von  kleinen  Luftbläschen  zurück,  da  aus  dem  Lihalte  jedes  Luft- 
kanales  eine  Reihe  von  Luftbläschen  wird.  Namentlich  an  den  Enden 
der  Fäden,  welche  etwas  anquellen,  kann  man  die  Säure  in  die  Kanäle 
eindringen  sehen.  Da  ferner  der  ganze  Seidenfaden  et^as  quillt  und 
an  verschiedenen  Stellen  von  der  Seite  her  aufgelöst  wird,  so  werden 
die  Luftkanäle  oft  von  beiden  Enden  her  mit  Säure  erfüllt  und  man  kann 
dann  kurze  schwarz  erscheinende  Luftsäulen  sich  in  denselben  Ijewegen 
sehen.  Ist  die  Schwefelsäure  nicht  ganz  concentrirt,  so  kann  man  an 
den  Enden  der  Seidenfaden,  welche  zunächst  und  zwar  sehr  stark  au- 
(juellen,  die  stark  quellende  Grundmasse  von  den  scharf  abgegrenzten, 
nur  wenig  quellenden  Fibrillen,  die  pinselartig  aus  einander  treten,  und 
den  schwarzen  Luftkanälen  unterscheiden. 

Bei  der  Quellung  des  Seidenfadens  in  Schwefelsäure  kann  mau  auch 
.sehen,  dafs  sich  der  Faden  zugleich  um  oft  über  50  Procent  seiner  Länge 
verkürzt.  Ich  beobachtete  diese  Thatsache  nicht  nur  an  Seidenfäden, 
sondern  fand,  dafs  sich  feine  Fäden  aus  Gummi  arabicum,  Schellack, 
Glas,  ferner  Bastfasern,  Baumwolle,  Holzfasern  und  überhaupt  l)eliebige 
jjflanzliche  Zellwände,  wenn  sie  —  durch  Quellungsmittel  oder  (wie  z.  B. 
Glaswolle,  Schellack)  durch  Erwärmen  —  erweicht  werden,  mehr  oder 
weniger  stark  A'erkürzen.2     Läfst  man  Fäden  von  Tussah-,  Yamamay- 

■^  Die  Erklärung  dieser  Erscheinungen  und  ihre  Bedeutung  für  das 
Verständnifs    der    optischen  Eigenschaften    nnd    der    Mechanik    des   Aufbaues 
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seide  u.  dgl.  in  gesäuigter  Chromöäuveiösung  durch  24  bis  48  Stunden 
liegen,  so  wird,  ohne  dafs  eine  QueUung  sich  zeigt,  die  Grundmasse 
wenigstens  an  einzehien  Stellen  völlig  aufgelöst  und  die  feinen  isolirten 
Fibrillen  bleiben  zurück. 

Tränkt  man  ein  entsprechend  dickes  Bündel  von  Seide  mit  dicker 
Gummilösung,  so  kann  man  nach  dem  Erhärten  dieser  mit  einem  scharfen 
Rasirmesser  und  bei  einiger  Uebung  leicht  beliebig  dünne  Querschnitte 
durch  Seidenfäden  erhalten.  An  solchen  kann  man  manchmal  die  Fibrillen 
und  die  gröfsten  Luftkanäle  ohne  weiteres  bei  genügend  starker  Ver- 
gröfserung  sehen.  Läfst  man  aber  die  Querschnitte  der  Fäden  in  ver- 
dünnter Schwefelsäure  anquellen,  so  nehmen  sie  an  Gröfse  so  sehr  zu, 
dafs  man  selbst  die  feinsten  Luftkanäle  sehen  kann,  während  die  Fibrillen 
unsichtbar  werden.  Dünne,  in  Schwefelsäure  stark  angequollene  Quer- 
schnitte erscheinen  schwammartig  porös.  Will  man  die  Fibrillen  m\ 
Querschnitten  leicht  nachweisen,  so  legt  man  letztere  zunächst  durch 
kurze  Zeit  in  concentrirte  Chromsäurelösung,  ersetzt  diese  durch  Wasser 
und  läfst  nun  mäfsig  verdünnte  Schwefelsäure  unter  das  Deckglas  treten. 
Man  sieht  nun  die  fast  farblose,  stark  gequollene  Grundmasse  und  in  ihr 
die  fast  ungequoUenen  braunen  Querschnitte  der  Fibrillen,  sowie  die  ver- 
schieden grofsen  Luftkanäle.  Durch  die  Behandlung  mit  Chromsäure 
werden  die  Fibrillen  gefärbt  und  zugleich  widerstandsfähiger  gegen 
Quellungsmittel  gemacht. 

Wie  schon  oben  ei-wähnt,  entbehrt  die  gemeine  (echte)  Seide  der 
Luftkanäle  vollständig;,  sie  zeigt  hingegen  stellenweise  eine  Andeutung 
von  einer  Zusammensetzung  aus  Fibrillen.  Es  ist  auch  gewifs,  dafs  die 
echte  Seide  ebenso  aus  Fibrillen  zusammengesetzt  ist  wie  die  fremden 
Seidenarten;,  nur  ist  der  Unterschied  in  der  chemischen  und  physika- 
lischen Beschaffenheit  zwischen  den  Fibrillen  und  der  Grundmasse  ein 
viel  geringerer.  Um  die  Fibrillen  auch  in  der  echten  Seide  zur  An- 
schauung zu  bringen,  färbt  man  die  Fäden  zuerst  intensiv  mit  Jod,  läfst 
sie  in  verdünnter  Schwefelsäure  etwas  anquellen  und  dann  von  dem 
Rande  des  Deckglases  her  etwas  concentrirte  Schwefelsäure  hinzu- 
treten. An  jenen  Stellen,  wo  durch  Vermengung  der  concentrirten  mit 
der  verdünnten  Säure  der  richtige  Concentrationsgrad  entsteht,  sieht  mau 
in  der  stark  angequollenen  Grundmasse  zahlreiche  braune  parallele 
Fäden  —  die  Fibrillen  —  liegen. 

Mikroskopische  Unterscheidung  der  Seidenarten.  Die  echte  Seide  ist 
bekanntlich  sehr  leicht  mikroskopisch  von  den  fremden  Arten  zu  unter- 
scheiden: durch  die  geringere  Breite,  den  rundlichen,  nicht  flachen  Quer- 
schnitt und  den  Mangel  der  Streifung.  Hingegen  sind  die  Angaben  über 
die  Unterschiede  der  fremden  Seidenarten  von  einander  unzureichend. 
Namentlich  genügen  die  Unterschiede  in  der  Dicke  der  Seidenfäden  nicht, 

der   Zellwände    habe    ich    in    Mohl's    Botanischer   Zeitunc/ .,    1882    Nr.  36  und  37 
gegeben. 
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um  die  Arten  von  einander  zu  trennen.     Ich  fand  folgende  Unterschei- 
dungsmerkmale. 

1)  Breite  {Durchmesser)  der  Faser.  Da  nicht  nur  verscliiedene  Einzel- 
fäden derselben  Seid«nart  sehr  verschieden  breit  sind,  sondern  auch  die 
Dicke  desselben  Fadens  sehr  wechselt,  so  ist  es  kaum  möglich,  "brauch- 
bare Mittelzahlen  für  die  Breite  der  Fäden  der  \'erschiedenen  Seiden- 
arten zu  erhalten.  Hingegen  kann  man  leicht  und  sicher  die  gröfste 
Breite  der  stärksten  Einzel-(nicht  Doppel-)Fäden  bestimmen.  Bei  der 
Seide  von  Bomhix  Faidherbii  (Senegalseide)  ist  es  oft  nicht  leicht  mög- 
lich, den  Doppelfaden  vom  einfachen  zu  unterscheiden.  Der  auftindbare 
gröfste  Durchmesser  des  Einzelfadens  beträgt  nach  meinen  Messungen 
(l^  =  0n'«\001)  bei: 

Echter  Seide  (von  Bombix  mori)  20  bis  2b  u. 
Senegalseide  (von  Bombix  Faidherbi)  30  bis  35//. 
Ailanthusseide  (von  Bombix  Cynthia)  40  bis  50  //. 
Yamamayseide  (von  Bombix   Yamamay)  40  bis  50 /y. 
Tussahseide  (von  Bombix  Sehne)  50  bis  55  u- 
Tussahseide  (von  Bombix  Mylitta)  60  bis  65  (bis  100?)  u- 

2)  Zerfaserung.  Wenn  man  ein  kleines  Bündel  von  Seidenfäden  zer- 
zeifst  und  die  Rifsstellen  mikroskopisch  untersucht,  so  zeigt  sich,  dafs 
bei  einigen  Seidenarten  alle  oder  fast  alle  Fäden  einfach  quer  durch- 
reifsen,  ohne  sich  hierbei  zu  zerfasern,  während  bei  anderen  Arten  eine 
mehr  oder  minder  starke  Zerfaserung  eintritt.  Es  hängt  dies  mit  dem 
Bau  der  Fäden  zusammen.  Je  mehr  die  Fibrillen  differenzirt  sind,  je 
mehr  die  Grundmasse  zurücktritt  und  je  zahlreicher  und  gröfser  die 
Luftkanäle  sind,  desto  eher  und  stärker  tritt  eine  Zerfaserung  ein.  Bei 
der  echten,  der  Yamamay-  und  der  Tussah-Seide  tritt  keine  oder  fast 
keine  Zerfaserung  ein.  Bei  der  Ailanthusseide  erscheint  nach  dem  Rifs 
etwa  die  Hälfte  der  Fäden  zerfasert,  bei  der  Senegalseide  lösen  sich  fast 
f^ämmtliche  Enden  in  Fasern  auf.  Mit  diesem  Umstände  hängt  zusammen, 
dafs  bei  der  Senegalseide  und  der  Ailanthusseide,  namentlich  aber 
bei  ersterer,  die  Luftkanäle  auffallend  grofs  sind.  Bei  diesen  beiden 
Seideuarten  finden  sich  auch  am  Faden  häufig  Längsspalten  und  ab- 
gelöste Fibrillen,  was  bei  den  anderen  Arten  nicht  oder  nur  selten 
\()rkomnit. 

3)  Bei  allen  Seidenarten  kreuzen  sich  die  Fäden  am  Cocon:,  nicht 
bei  allen  aber  sind  die  Kreuzungsstellen  am  isolirten  Fibroidinfaden  deut- 
lich erkennbar  oder  gar  auffallend.  Keine  oder  nur  undeutliche  Kreuzungs- 
stellen zeigen  die  echte  Seide,  die  Ailanthusseide  und  die  Senegalseide. 
Bei  den  3  übrigen  Arten  sind  die  Kreuzungsstellen  sehr  auffallend,  indem 
die  Faser  an  solchen  meist  stark  zusammengeprefst  und  verbreitert  ist 
(bei  der  Yamamayseide  oft  auf  das  anderthalbfache  der  normalen  Breite). 
Da  die  Luftkanäle  an  den  (fast  immer  schiefen)  Kreuzungsstellen  zu- 
sammengeprefst sind,  ist  der  Faden  daselbst  durchsichtig  and  nicht 
gestreift. 
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4)  Die  biwlier  angegebenen  Merkmale  sind  im  Zusammenhalte  mit 
den  makroskopischen  hinreichend,  um  die  in  Rede  stehenden  Seiden- 
arten sicher  im  ungefärbten  Zustande  von  einander  zu  unterscheiden. 
Gefärbte  Seide  ist  etwas  weniger  leicht  genau  zu  bestimmen,  besonders 
wenn  es  sich  um  dunkel  gefärbte  oder  stark  beschwerte  Muster  handelt. 
Diese  mufs  man  so  viel  als  möglich  zu  entfärben  suchen.  Von  grofsem 
Interesse  ist  es,  dafs  man  alle  Seidenarten  im  ungefärbten  oder  entfärbten 
Zustande  im  ])olarisirten  Lichte  an  den  für  jede  Art  charakteristischen 
Farbenerscheinungen  ohne  weiteres  mit  Sicherheit  erkennen  kann. 

Ich  gebe  im  Folgenden  kurze  Beschreibungen  der  charakteristischen 
Farbenerscheinungen,  wie  sie  bei  ganz-  schwacher  Vergröfserung^  im  ganz 
verdunkelten  Gesichtsfelde,  an  einzeln  und  frei  (also  nicht  über  einander) 
liegenden  Fäden  zu  beobachten  sind.  An  jedem  Faden  kann  man  die 
Breitseite  von  der  Schmalseite  unterscheiden.  Jede  der  beiden  Seiten 
zeigt  in  der  Regel  andere  Farben. 

1)  Echte  Se  id  e  {Bomhix  mori).  a)  Breitseite :  Vorherrschend  bläulich 
milchweifs  oder  gelblich  weifs,  glänzend.  Auf  längere  Strecken  in  den 
schönsten  Farben  gleichmäfsig  erglänzend,  dabei  immer  der  ganzen  Breite 
nach  dieselbe  Farbe.  —  b)  Schmalseite:  Ebenso. 

2}  Yamamayseide  {Botnbix  Yamamag).  a)  Breitseite:  Meist  sehr 
schön  und  rein  bläuhch  milchweifs;  doch  auch  dunklere  bläuliche,  grau- 
l)laue  und  fast  schwarze  Töne.  —  b)  Schmalseite:  Alle  Farben,  grell 
und  schön;  nur  auf  kurze  Strecken  dieselbe  Farbe.  Auch  dunkle  liis 
schwärzliche  Töne. 

3)  Tussahseide  {von  Bomhix  Selenc).  a)  Breitseite:  Die  Faser  ist 
sehr  ungleichmäfsig  dick.  Die  dicksten  Stellen  erscheinen  mit  gi-auen 
oder  (meist)  schön  blauen,  mehr  oder  weniger  schief  abgeschnittenen, 
länglichen,  fast  rhomboidischen  Flecken  bedeckt,  welche  schmäler  als  die 
Faser  und  purpurroth  begrenzt  sind.  Die  dünnsten  Stellen  sind  weifslich 
bläulich,  gelblich  bis  orange.  (Es  sind  daher  die  Fasern  meist  gelblich, 
mit  blauen  rothgesäumten  rhombischen  Flecken).  —  b)  Schmalseite:  Grund- 
farbe dunkelgrau,  darauf  nur  hohe  Farben  (rosa,  hellgrün),  welche  A^-enig 
deutlich  sind.  Die  Farben  bilden  längliche  Flecke,  die  immer  schmäler 
als  die  Faser  sind. 

4)  Tussahseide  {von  Bomhix  Mylitla).  a)  Breitseite:  Ganz  ähnlich 
wie  bei  Bomhix  Selene^  aber  die  Flecken  sind  fast  nie  dunkelblau,  sondern 
<5range,  roth  oder  bräunlich.  Die  Farben  überhaupt  nicht  sehr  lebhaft. 
Die  Mehrzahl  der  Fasern  dunkelgrau,  bläulich  milchweifs  oder  gelblich, 
mit  orangerothen  Flecken.  Lebhaft  dunkelblau  fehlt  fast  völlig.  — 
b)  Schmalseite:  Ganz  so  wie  bei  Bomhix  Selene. 

5)  Ailanthusseidc  (von  Bomhix  Cynthia).  a)  Breitseite:  Glänzend 
gelblich  weifs,  mit  gelben,  bräunlichen,  graubraunen  oder  ähnlich  ge- 
färbten Stellen.   —   b)   Schmalseite:    Grundfarbe    schmutzig    grau    oder 
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braiui  bis  «clnvärzlich,  darauf  nicht  sehr  grelle,  grüne,  gelbe,  rothe,  vio- 
lette oder  blaue  kurze  Längsflecke. 

(!)  Senegaheide  (von  Bombix  Faidherbi).  a)  Breitseite:  Glänzend 
gelblich  oder  bräunlich  weils;  oder  mattgelb,  gvau,  braun,  seltener  bläulich 
M'eifs.  —  b)  Sehmalseite:  Matt  grau,  braun  bis  schwärzlich,  seltener 
hellere  Stellen. 

Was  nun  die  makrochemische  Unterscheidung  der  Seidenarten  anlangt, 
so  sind  meine  diesbezüglichen  Bemühungen  ebenfalls  von  Erfolg  gewesen. 
Es  ist  zwar  nicht  möghch,  alle  Seidenarten  chemisch  von  einander  zu 
trennen;  hingegen  gelang  es  mir,  die  Hauptaufgabe  zu  lösen,  nämlich 
die  echte  Seide  von  den  fremden  Seidenarten  quantitativ  zu  trennen. 

Bereitet  man  sich  in  der  Kälte  eine  gesättigte  Lösung  von  Chrom- 
säure und  versetzt  sie  mit  dem  gleichen  Volumen  Wasser,  so  erhält  man 
eine  (hier  als  halbgesättigte  Chromsäurelösung  bezeichnete)  Flüssigkeit, 
welche  im  kochenden  Zustande  echte  Seide  sofort  (in  weniger  als  einer 
Minute)  löst,  während  alle  fremden  Seidenarten  selbst  nach  2  und  3  Mi- 
nuten langem  Kochen  ganz  unangegriffen  sind;  dasselbe  Verhalten  wie 
echte  Seide  zeigt  Schafwolle.  Ebenso  wie  die  genannte  halbgesättigte 
Chromsäurelösung  reagirt  auch  mäfsig  concentrirte  kochende  Kalilauge. 
Schafwolle  und  echte  Seide  lassen  sich  quantitativ  durch  kochende  Salz- 
säure trennen.  Schafwolle  quillt  etw^as,  bleibt  aber  ungelöst^  die  echte 
Seide  löst  sich  sofort.  Schafwolle  läfst  sich  von  den  fremden  Seiden- 
arten am  zAAeckmäfsigsten  durch  kochende  halbgesättigte  Chromsäure- 
löung  trennen. 

Man  kann  überhaupt  ein  Gemenge  von  Baumwolle,  Schafwolle, 
echter  Seide  und  Yamamayseide  quantitativ  in  seine  4  Bestandtheile 
zerlegen:  Zunächst  löst  man  in  J/.,  Minute  durch  kochende  Salzsäure 
die  echte  Seide  heraus,  dann  durch  2  Minuten  langes  Kochen  mit  con- 
centrirter  Salzsäure  die  Yamamayseide;  kocht  man  den  Rückstand 
nun  mit  Kalilauge,  so  löst  sich  die  Schafwolle,  während  die  Baumwolle 
zurückbleibt. 

Zum  Schlüsse  sei  noch  darauf  hingewiesen,  dafs  die  festgestellten 
Thatsachen  geeignet  sind,  das  Verhalten  der  Tussah-,  Yamamayseide  u.  s.  w. 
gegen  Beizen  und  beim  Färben  übei'haupt  einigermafsen  zu  erklären. 
Während  Bollcy.,  der  sich  eingehend  mit  der  Yamamayseide  beschäftigte, 
zu  dem  Resultate  kam,  dafs  Yamamay-  und  die  echte  Seide  chemisch  von 
einander  nicht  verschieden  sind,  also  das  Fibroidin  der  ersteren  mit  dem 
der  letzteren  identisch  ist,  geht  aus  meinen  Versuchen  mit  Sicherheit 
hervor,  dafs  dies  nicht  der  Fall  ist.  Das  Fibroidin  der  fremden  Seiden- 
arten ist  gegen  Säuren  und  Alkalien  auffallend  viel  w  iderstandsfähiger  und 
daher  auch  gegen  Beizen.  In  der  That  lehren  die  vergleichenden  Beiz- 
\ersuche  von  Bolleij  mit  Yamamayseide  und  italienischer  Seide,  dafs  erstere 
viel  weniger  Beize  in  sich  aufnimmt  als  letztere.  Dem  entspricht  die 
weitere  Thatsache,  dafs  solche  Farben,  welche  einer  Beize  bedürfen,  zum 
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Färben  von  Yamamayseide  niclit  tauglich  sind,  während  ohne  Beize 
niederschlagbare  Farben  ganz  brauchbare  Färbungsresultate  liefern. 

Dafs  die  Luftkanäle,  welche  den  Fibroidinfaden  der  fremden  Seiden- 
öorten  durchsetzen,  ebenfalls  das  endliche  Färbungsresultat  beeinflussen 
müssen,  namentlich,  wenn  es  sich  um  dunkle  Farben  handelt,  ist  auch 
klar.  Solche  dunkle  Farben  werden  auf  Yamamayseide  immer  lichter 
als  auf  echter  Seide  erscheinen  müssen,  was  z.  B.  bei  Schwarz  höchst 
unerwünscht  ist.  In  der  That  Aerhält  sich  nach  Bolley  Yamamayseide 
gegen  Schwarz  in  genannter  Weise. 

Endlich  ist  es  selbstverständlich,  dafs  auch  die  bräunliche  oder  grün- 
lich gelbe  Färbung  der  fremden  Seidenarten  von  Einflufs  auf  das  Färbe- 
resultat sein  mufs.  Da  die  fremden  Seidenarten  widerstandsfähiger  a;eoen 
Reagentien  sind,  so  dürfte  die  Anwendung  stärkerer  Beizen  ein  Mittel 
sein,  um  bei  ihnen  doch  noch  brauchbare  Färberesultate  zu  erhalten. 


Ueber  die  Bestandtheile  gut  gebrannter  Nadelholzkohle; 
von  L.  Rinman  in  Nora. 

Bimsen  und  Play  fair  ^  glühten  gewöhnliche  Nadelholzkohlen  in  ge- 
schlossenem Gefäfs  und  sammelten  das  Gasgemisch  A.  dessen  Zusammen- 
setzung in  Vol.-Proc.  bestimmt  wurde ;,  jedoch  gaben  sie  nicht  die  Menge 
desselben  an  im  Vergleich  zur  Kohle.  Rinman  und  Fernqvisl'^  führten 
solche  Kohle  in  ein  mit  Quecksilber  gefülltes  Glasgefäfs  und  erhitzten 
sie  auf  800^',  wodurch  das  Gasgemisch  B  erhalten  wurde.  Verfasser  hat 
von  einer  Durchschnittsprobe  der  Nadelholzkohle,  zur  Hälfte  Waldkohle 
und  zur  Hälfte  Säge-Backkohle,  welche  im  Mai  1875  für  den  Hochofen 
der  Dalkarlshütte  verwendet  wurde  und  die  vorher  in  der  dort  vorhan- 
denen Trockenanstalt  getrocknet  Avar,  im  Stickstoffstrome  geglüht,  wobei 
das  Gasgemisch  C  erhalten  wurde;  eine  zweite  Probe,  im  Wasserstoffgas- 
strome  geglüht,  gab  das  Gasgemisch  D.     Dabei  fand  sich  an : 

I     A      !  B  C  D 


Kohlensäure 
Kohlenoxyd 
Grubengas     . 

Wasserstoff  . 
Stickstoff .     , 


Proc. 
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g 
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16.0 

23,5 

0,046 

24.6 

0,048 

24.4 

13,6 

15.8 

0.020 

39.5 

0.049 

36,2 

20,3 

14.5 

0,010 

25,4 

0.018 

37.8 

50,1 

5,5 

0,005 

82.4 

0.007 

9 

— 

5,2 

0.006 

— 

— 

— 

0.048 
0,045 
0,027 


Wasserstoff  erfuhr  in  Probe  D  nicht  allein  keinen  Zuwachs,  sondern  es 
ging  noch  ein  Theil  des  Wasserstoffes,  welcher  über  die  in  einer  Por- 
zellanröhre geglühten  Holzkohlen  geführt  wurde,  verloren,  wenn  sich  die 
Kohle  in  demselben  Gas,  welches  früher  über  sie  geleitet  worden  war. 


1  Percy-Knapp:   Metallurgie.  Bd.  1    S.  127. 
'^  Jernkontorets  Annaler.  1865  S.  59. 
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abkühlte.  Es  .^eheiut  daher  eine  bedeutende  Menge  WasserstotT  während 
der  Abkühlung  zurückgehalten  zu  sein,  welche  Annahme  dadurch  bestärkt 
wird,  dafs  das  Gewicht  der  Holzkohle  nach  dem  Glühen  nicht  um  so  viel 
geringer  geworden  war,  als  nach  dem  Glühen  im  StickstotT  erwartet 
werden  konnte.  Die  venvendete  Gasmenge  wurde  durch  Messen  des 
abgetlos.senen  Baumöles  bestimmt,  über  welchem  die  Gasgemische  auf- 
gesammelt wurden.  Die  Uebereinstimmung  der  Analyse  C  und  D  ist 
derart,  dafs  mau  wohl  annehmen  darf,  es  habe  sich  Grubengas  gebildet. 
Is  Holzkohle  enthielt  0,053  Wasser;  unter  der  Annahme,  dafs  die  Holz- 
kohle 1  Proc.  Asche  enthielt,  dürfte  in  Uebereinstimmung  mit  Anahse  C 
die  Zusammensetzung  ^■on  Holzkohle  der  Dalkarlshütte  gewesen  sein: 

KohlenstotV 81,5  Gew. -Proc. 

Kohlensäure 4,8 

Kohlenoxyd 4,9 

Grubengas 1,8 

WasserstotY 0,7 

Wasser 5,3 

Asche    .     .    ' 1,0 

Ungefähr  0,5  Proc.   Stickstotf  und  Luft  dürften  als   der  Holzkohle  an- 
hängend angenommen  werden. 

Schliefst  man  Wasser  und  Asche  aus,  so  erhält  man  für  100  G.-Th. 
von  Asche  und  Wasser  freier  Holzkohle: 

Kolilenstoff      Sauerstoff       WasserstotY 
Kohlenstoff    .     .     .     87,0     .     .     .     87,0     ...     —      ...      — 
Kohlensäure  ...       5,1     ..     .       1,4     ...     3,7     ..     .      — 
Kohlenoxyd  ...       5,3     ..     .       2,3     ...     3,0     ...      — 
Grubengas      ...       1,9     ..     .       1,45  ...     —      ...     0,45 
Wasserstoff    .     .     .      0,7     .     .     .        —     .     .     .     —      .     .     .     0,70 
100,0  92,15  6,7  1,15. 


üeber  die  Herstellung  von  Zinnschwamm. 

Zur  Herstellung  von  Zinnschwamm  oder  Argentine  muls  die  Zinnsalzlösung' 
stark  mit  Salzsäure  angesäuert,  dann  so  verdünnt  sein,  dafs  101  Flüssigkeit  nur 
25g  Salz  enthalten,  wenn  wie  E.  Puscher  in  der  Kunst  und  Gewerbe^  1882  S.  15ti 
ausführt,  das  Präparat  für  Silberpapier  und  Textildruck  brauchbar,  leicht,  hell- 
grau von  Farbe  und  deckend  wie  Bleiweifs  sein  soll.  Der  durch  eingestellte 
Zinkstäbe  erzeugte,  meistens  auf  der  Oberlläche  schwimmende  Zinnschwamm 
wird  vorsichtig,  ohne  ihn  zu  di'ücken,  in  ein  Sieb  gesammelt,  mit  Wasser  ab- 
gespült und  warm  getrocknet.  Jetzt  läfst  er  sich  in  einer  Reibschale  mit  Wasser 
fein  reiben  und  dui'ch  ein  Haarsieb  schlämmen,  ohne  Metallglanz  anzunehmen. 
Man  reibt  nun  die  abgesetzte  Argentine  mit  einer  entsprechenden  Jlenge  Stärke- 
kleister ab  und  verwendet  sie  dann  zum  Anstreichen  oder  Drucken  für  Silber- 
papier und  Te.vtildruck.  Die  im  Siebe  zurückbleibenden  kleinen  Mengen  Zinn- 
schwannnes  werden  in  einer  Mischung  aus  gleichen  Theilen  Wasser  und  Salz- 
säure aufgelöst  und  statt  Salzsäure  der  nächsten  Zinnsalzlösuug  zugegeben.  In 
derselben  Wassermenge  kann  man  wohl  10  bis  13  mal  die  Zinnschwammfabri- 
kation vornehmen.  Das  in  dem  Wasser  als  Nebenproduct  angesammelte  Chlor- 
zink kann  eingedampft  als  Löthwasser,  oder  auch  zum  Reinigen  der  zu  ver- 
zinnenden Eisenwaaren  Verwendung  finden. 
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Das  graue  Zinnpulver  kann  lerner  zu  einer  ökonomischen  Verzinnungsart 
l'iir  alle  Metalle,  Blei  ausgenommen,  verwendet  werden.  Man  rührt  das  Zinn- 
pulver mit  einer  heilsen,  gesättigten  Salmiaklösung  in  Wasser  zu  einem  Brei 
an,  überstreicht  mittels  Pinsel  die  zu  verzinnenden  metallischen  Gegenstände 
damit  und  setzt  sie  der  Hitze  einer  Lampe  aus.  In  etwa  1  Minute  ist  die  Ver- 
zinnung fertig,  welche  nun,  mit  Wasser  abgewaschen  und  mit  Kreide  geputzt, 
schönen  Glanz  erhält.  Es  lassen  sich  auf  diese  Weise  auch  mit  äul'serst  ge- 
ringen Mengen  Zinn  beschädigte  Stellen  an  verzinnten  Metallgegenständen  jeder 
Gröfse  ausbessern  und  ebenso,  da  die  Ai'gentine  sehr  deckend  ist,  weifse  Zeich- 
nungen auf  anderen  Metallen  herstellen.  Vermischt  man  die  Argentine  mit 
5  bis  10  Proc.  reducirtein  Antimon  und  5  Proc.  Salmiakpulver,  rührt  das  Ge- 
miscli  mit  Wasser  zum  Brei,  so  erhalten  die  damit  bestrichenen  und  dann  er- 
hitzten metallischen  Gegenstände  einen  noch  weilseren,  härteren  Ueberzug  von 
Britanniametall.  Das  reducirte  Antimon  schlägt  sich  als  schwarzes  Pulver  aus 
einer  mit  gleichen  Theilen  Wasser  verdünnten  Antimonchloridlösung,  der  bis  zum 
Verschwinden  des  entstandenen  weifsen  Niederschlages  kleine  Mengen  Salzsäure 
hinzugelugt  werden,  durcli  Einlegen  von  Zinkstäben  nieder. 

Um  Zinkwaaren  mit  einer  dauerhaften  Schicht  Zinn  oder  Britanniametall 
zu  überziehen,  überstreicht  man  dieselben  nach  einer  Richtung  hin  mit  einer 
concentrirten  Zinnsalzlösung  in  Wasser,  in  welcher  man  noch  etwa  5  Proc. 
Salmiak  aufgelöst  hat.  Hierauf  trocknet  man  das  auf  demselben  gebildete  re- 
ducirte Zinn  und  erhitzt  bis  zur  Schmelzung  desselben.  Wenn  durch  wieder- 
holtes Bestreichen  der  Zinkwaaren  kein  grauer  Niederschlag  entsteht,  so  kann 
man  versichert  sein,  dafs  die  Zinnschicht  vollkommen  ist.  Zinkbleche  müssen 
nochmals  gewalzt  werden. 

Auf  Eisen  erzeugt  man  durcli  Zusatz  von  30  Proc.  Zinkgrau  zu  dem  re- 
ducirfen  Zinn  und  Salmiak  eine  sehr  dünne  und  billige  Verzinnung. 


Ueber  Neuerungen  im  Eisenhüttenwesen. 

(Fortsetzung  des  Berichtes  S.  433  d.  Bd.) 

Einen    gehaltvollen   Vortrag    übei-    Vergleic/iende   ßelriehsresuUate  hei 

Holzkohlen-  und  Kokeshochöfen  hielt  /.  L.  Bell^  welcher  als  Vorsitzender 

der  Wiener  Versammlung  des  hon  nnd  Steel  Imlütile  die  Verhandlungen 

leitete. 

Nach  BeU's  Ausfülirungen  sind  Erz  und  Zuschlag,  Brennstoffe  und  Wind, 
schliefslich  das  Roheisen  selbst  von  so  verschiedenartigem  Charakter,  dafs  sie 
sehr  erheblich  die  Resultate  beeintlussen,  welche  in  der  Production  des  letzteren 
erhalten  werden.  Kalkstein,  das  am  häufigsten  für  die  erdigen  Bestandtheile 
erforderliche  Flufsmittel,  enthält  zuweilen  bis  zu  seinem  halben  Gewichte  Icohlen- 
saure  Magnesia.  Obgleich  nicht  nutzlos  als  ein  Förderer  der  Schmelzbarkeit 
der  Gangart  der  meisten  Erze,  ist  doch  Jilagnesia  verhältnifsmäfsig  unwirksam 
in  der  wichtigen  Aufgabe,  den  Schwefel  an  der  Verbindung  mit  dem  Eisen 
zu  verhindern.  Darum  gibt  man  beträchtlich  vermehrten  Kalkzuschlag,  falls 
Magnesia  in  erheblicher  Menge  in  demselben  zugegen  ist ,  um  die  schädlichen 
Folgen,  welche  die  Gegenwart  des  Schwefels  mit  sich  bringt,  zu  neutralisiren. 
Die  in  diesem  Minerale  enthaltene  Kohlensäure  erfordert  einen  wesentlich  er- 
höhten Wärmeaufwand,  da  nicht  nur  Wärme  bei  deren  Austreibung  absorbirt 
wird,  sondern  sie  auch  Kohlenstoff  aus  dem  Brennmateriale  vergast ,  welcher 
somit  für  die  Wärmeerzeugung  verloren  geht.  Um  zu  zeigen,  eine  ^vie  grofse 
Menge  von  Brennmaterial  bei  der  Bildung  und  Schmelzung  der  Schlacke  ab- 
sorbirt wird,  ist  nachstehend  die  Menge  von  Kokes  berechnet,  welche  bei  eineni 
Aufwände  von  nur  550l<  Kalkstein  auf  1^  Roheisen  aus  den  beim  Schmelzen 
von  11  Cleveland-Eisen  verbrauchten  1,05  bis  lt,l  Kokes  auf  die  Bewältigung 
des  Zuschlages  und  der  Schlackenbilder  des  Erzes  kommen: 
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Austreibung  der  Kuhlensäure  aus  dem  Kalkstein     .     .     .       76,8k 
Zersetzung  der  Kohlensaure  durch  Kohlenstoff     ....       79,7 

Öclimelzung  von  etwa  lt,4  Schlacke -89,7 

Im  Ganzen     .  446.2^. 

Die  Nothwendigkeit,  den  Gebrauch  einer  verhältnil'suiäfsig  neutralen  Sub- 
stanz, wie  kohlensaure  Magnesia,  zu  vermeiden,  ergibt  sich  deutlich  genug  aus 
diesen  Zahlen,  ebenso,  dals  der  geringere  Bedarf  an  Kalkzuschlag  und  die  ge- 
ringere Menge  von  gebildeter  Schlacke,  die  mit  dem  Gebrauche  eines  reichen 
Erz'es  verbunden  sind,  einer  entsprechenden  Brennmaterialersparnifs  gleichbe- 
deutend sind.  Dieser  Unterschied  kann  ein  so  erheblicher  sein,  dal's  in  manchen 
Fällen  ungefähr  nur  'g  der  oben  genannten  Menge  Kokes  für  die  Zersetzung 
des  Kalksteines  und  für  die  Schmelzung  der  Schlacke  erfordert  werden. 

Das  Brennmaterial  ist  in  manchen  Fällen  Holzkohle,  in  anderen  Koke  oder 
Anthracit,  noch  in  anderen  Fällen  rohe  Steinkohle-  in  diesen  Gruppen  von 
Brennstoffen  tinden  wir  wiederum  erhebliche  Untersclüede  in  der  Menge  der 
Aschenbestandtheile  und  der  Leichtigkeit,  mit  welcher  sie  von  Kohlensäure, 
welche  bei  der  Reduction  des  Erzes  "und  der  Zersetzung  des  Kalksteines  ent- 
steht, angegriffen  werden.  Das  Erz  erfordert  nicht  allein  eine  wechselnde 
Menge  von  Wärme  und  folglich  von  BrennstotYen  je  nach  seinem  Eisengehalt, 
sondern  je  nach  der  Bereitwilligkeit,  mit  welcher  es  seinen  Sauerstoff  abgibt, 
ist  ein  gröfserer  oder  kleinerer  Ofen  für  seine  Behandlung  am  geeignetsten. 
Abarten,  von  denen  das  Cleveland-Erz  ein  Beispiel  ist,  werden  am  günstigsten 
verschmolzen,  wenn  man  ihnen  eine  60  bis  70 stündige  Berührung  mit  den 
reducirenden  Ofengasen  erlaubt,  w^ährend  andere  Arten,  wie  der  Eisenerzer 
Spatheisenstein,  nur  eines  5  bis  6  stündigen  Aufenthaltes  im  Ofen  bedürfen. 
Ferner  kann  je  nach  Menge  und  Beschaffenheit  des  Windes  der  Wärmebedarf 
für  die  Zersetzung  der  Feuchtigkeit  2  bis  10  Th.  Kokes  für  100  Th.  Roheisen 
betragen. 

Schliefslich  betragen,  abgesehen  von  Kohlenstoff,  die  vom  Roheisen  auf- 
genommenen Metalloide  zuweilen  kaum  '2  Proc. ,  während  sie  häufig  bis  zu 
3  Proc.  steigen,  wodurch  im  letzteren  Falle  eine  Zugabe  von  6,5  oder  mehr 
G.-Th.  Kokes  für  100  Roheisen  erforderlich  ist.  während  im  ersteren  Falle  nur 
etwa  5  nöthig  sind. 

Ein  überzeugender  Beweis  von  der  gleichen  Wirksamkeit  der  beiden  Arten 
-on  Brennstoffen  wurde  Bell  in  West-Virginia  geboten;  dort  fand  er  einen 
Ofen,  in  welchem  dasselbe  Erz  zu  einer  Zeit  mit  Holzkohle  und  später  mit 
Kokes  verschmolzen  worden  war.  Wenn  unwesentliche  Unterschiede,  wie  das 
Ausbringen  des  Erzes  u.  dgl.,  nicht  in  Betracht  gezogen  werden,  so  stimmten 
die  mit  den  beiden  Brennstoffen  erzielten  Resultate  so  genau  überein,  wie  man 
es  erwarten  konnte. 

J.  Birkinbine  berichtete  in  der  Gesellschaft  der  Holzkohlen-Eisenfabrikanten 
N(n-damerikas  über  einige  Versuche,  welche  am  Pine  Grove-Hochofen  in  Penn- 
sylvanien  gemacht  worden  sind.  In  demselben  wurden,  wenn  ein  Erz  von 
40  Proc.  Ausbringen  mit  550  bis  600k  Kalkstein  für  It  Roheisen  verschmolzen 
wurde,  1128  bis  1183k  Holzkohle  für  graues  Eisen  von  der  (Qualität  Nr.  2  bis 
Nr.  2,4  verbraucht,  bei  einer  Wochenproduction  von  ungefähr  100t.  Der  Ofen 
ist  llm.13  hoch,  2m.87  weit  im  Kohlensacke  und  wird  mit  Wind  von  3150  be- 
trieben. In  Anbetracht  der  Windtemperatur  und  namentlich  der  Gröfsenver- 
liältnisse  des  Ofens  ist  diese  ziemlich  gute  Arbeit  viel  besser  als  jene,  welche 
derselbe  Ofen  mit  mineralischem  Brennstoffe  leisten  konnte.  Als  Koke  statt 
der  Holzkohle  gebraucht  wurde,  stieg  das  Gewicht  des  nöthigen  Brennstotfes 
auf  lf.56,  des  Kalksteines  auf  lt,15,  während  die  Wochenproduction  auf  70' 
Eisen  Nr.  3  fiel.  Als  schliefslich  Anthracit  verwendet  wurde,  bedurfte  man  lt.728 
desselben  und  lt.247  Kalkstein,  während  wöchentlich  nur  58t  Eisen  Nr.  3  ab- 
gestochen wurden.  Die  grofsere  Menge  Kohlensäure  in  dem  beim  Gebrauche 
v(in  Kokes  und  Anthracit  erforderlichen  Kalkstein  würde  ungefähr  75k  Kohlen- 
stoff vergasen,  während  die  Zersetzung  dieses  Zuschlages  und  die  Schmelzung 
iler  Sclilacke  ungefähr  150k  mehr  erfordern  würden,  als  beim  Holzkohlenbetriebe 
iKithig  ist.     Wir  können  daher  annähernd  annehmen,  dafs  250k  Brennmaterial 
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für  It  Roheisen  den  von  diesen  unvermeidlichen  Umständen  abhängigen  Mehr- 
bedarf darstellt. 

Nach  Akerinavn  in  Stockholm  haben  27  schvv'edische  Holzkohlenöfen  folgende 
Gröfsenverhältnisse:  Mindestens     Höchstens     Mittel 

Höhe 9,U  16,65         13,96ni 

Kohlensackdurchmesser       .     .     .  2,07  3,23  2,68m 

Cubikinhalt etwa  17  68  40cbm 

Die  nachstehende  Berechnung  zeigt  die  durchschnittlich  für  das  Schmelzen  von 
Roheisen  in  diesen  27  Holzkohlenöfen  erforderliche  Wärme.  Daneben  stehen 
zum  Vergleiche  die  entsprechenden  Werthe,  welche  den  AVärmeverbrauch  beim 
Schmelzen  von  Kokeseisen  für  100^  ausdrücken: 

„j..        1    j     ,.  ,...  Schwedische       Cleveland- 

Warmebedarl  lur  tt  i  i  „i  i     ^f^       vi      -e 

Holzkohlenoten     Kokesofen 

Verdampfung  der  Feuchtigkeit  des  Brennmaterials  8155f!  1620c 

Reduction  des  Eisens  aus  dem  Erze 158805  165  540 

Imprägnirung  des  reducirten  Eisens  mit  Kohlenstoff  9  600  7  2(X) 

Austreibung  der  Kohlensäure   aus  dem  Kalkstein  7105  20065 

Zersetzung  derselben  durch  Kohlenstoff   ....  7360  20800 

Zersetzung  der  Feuchtigkeit  des  Windes       ...  6800  12220 

Zersetzung  von  Phosphorsäure  und  Kieselsäure    .  2610  20870 

Schmelzung  des  Roheisens 330(JO  33000 

Schmelzung  der  Schlacke 41350  72600 

Durch  das  Mauerwerk  entweichende  Wärme,  ge- 
schätzt auf 12715  18290 

Absorption  durch  Kühlwasser 5  545  9090 

Entweichung  von  Wärme  in  den  Gichtgasen    .     .  34565  37  710 

Ganzer  Wärmebedarf 327  610c  419005'- 

Wärmeentwickelung,  berechnet    nach  Zusammen- 
setzung, Gewicht  und  Temperatur  des  Brenn- 
materials, der  Gichtgase  und  des  Windes    .     .  318175c  423860c 
Es  sind  danach  volle  30  Procent   mehr  Wärme    für  das  Schmelzen  von  Cleve- 
land-Eisen  als  für  die  reicheren  Hämatite  und  Magnetite  Schwedens  erforderlich. 
Der  Materialverbrauch  u.  dgl.  für  100^^  Roheisen  war  folgender: 

In  Schweden  '     In  Cleveland 

Brennstoff 97,4k  102,0k 

Kalkstein 19,2  46,9 

Erz 197,8  234,7 

Temperatur  des  Windes     ....  2110  563" 

der  Gichtgase      ...  289  262 

Die  Wärmeentwickelung  für  100k  Roheisen  wurde  wie  aus  der  oberen  Tabelle 
auf  S.  477  zu  ersehen,  berechnet.  Selbstverständlich  ist  die  Arbeit  des  Ofens 
um  so  besser,  je  gröfser  das  Verhältnifs  ^  der  Kohlensäure  in  den  Gichtgasen  ist. 
Bekanntlich  ist  das  Erz  die  Quelle  des  Sauerstoffes,  welcher  das  Kohlen- 
oxyd in  Kohlensäure  verwandelt.  Aufser  der  so  gebildeten  Kohlensäure  wird 
eine  gewisse  Menge  vom  Kalksteine  beigetragen  und  eine  weitere  Menge  durch 


1  Soweit  zu  ermitteln  war,  haben  von  den  27  erwähnten  Oefen  20,  welche 
weifses  und  halbirtes  Roheisen  für  die  Frischarbeit  in  Lancashire  darstellen, 
einen  durchschnittlichen  Fassungsraum  von  66cbm^54  und  verbrauchen  für  100k 
Roheisen  92k ,25  Holzkohle,  7  für  Bessemereisen  bei  59cbni  Fassungsraum  für 
100k  Roheisen  102k,5  Holzkohle. 

'i  Einschliefslich  des  durch  die  Einwirkung  von  Kohlensäure  der  Mineralien 
auf  Kohlenstoff  gebildeten  Kohleno.vydes  ergeben  sich  folgende  Verhältnifs- 
zahlen  zwischen  dem  in  der  Form  von  Kohlensäure  und  dem  in  der  Fonn  von 
Kohlenoxyd  aus  der  Gicht  entweichenden  Kohlenstoff: 

C  als  C0.2 
Durchschnitt  von  16  Oefen,  welche  weifses  und  melirtes 

Eisen  ablassen 1 

Durchschnitt  von  6  Oefen,  welche  Bessemereisen  liefern  1 


C  als  CO 

2,10 
2,37 
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1 

Schwedische  Oefen 

Cleveland-Oefen 

BrennstotY 

97,4k 

102,0k 

Abzug  wegen  Feuchtigkeit  . 

—  15,1 

— 

„            „       Asche  und  in 

der  Holzkohle  mit  Sauer- 

• 

stoff  verbundenem  Kohlen- 

stoff     

—  10.6 

—  8,15 

Abzug    wegen    Kohlenstoff, 

vergast  durch  die  Kohlen- 

säure des  Kalksteines  •     . 

—  2,3 

—  5,60 

Für  Wärmeentwickelung  ver- 

bliebener Kohlenstoff   .     . 

69,4k 

88,25k 

Dieser   liefert   bei    der   Ver- 

brennung zu  CO       .     .     . 

69,4 

X  2400  =  166  560 

88,25X2400  =  211800 

Die  weitere  zu  CO2  oxvdirte 

Menge      

24,25 

X  5600  =  135  800 

27.4   X  5600  =  153440 

Wärmegehalt  im  AVinde  .     . 

15  815 

58620 

Uesammtwärme 

318175L 

4238601^ 

die  Dissociation  des  Kohlenoxydes,  indem  2  Aeq.  dieses  Gases  innerhalb  der 
Poren  des  in  der  Reduction  begriffenen  Erzes  in  Kohlensäure  und  Kohlenstoff' 
zerlegt  werden.  Sobald  aber  die  Kohlensäure  ein  gewisses  Verhältnifs  über- 
schreitet, so  tritt,  falls  die  Temperatur  und  andere  Umstände  günstig  sind,  eine 
der  eben  erwähnten  entgegengesetzte  Reaction  ein :  sie  bildet  mit  vom  Brenn- 
materiale  geliefertem  Kohlenstoffe  Kohlenoxyd. 

Die  Erfahrungen  mit  dem  Cleveland-Erze  sprechen  dafür,  dafs  die  oben 
erwähnte  Rückwirkung  dann  stattfindet,  wenn  nicht  weniger  als  V3  des  Kohlen- 
stoffes in  Form  von  Kohlensäure  in  den  Gasen  enthalten  ist  und  %  als  Kohlen- 
oxyd. In  der  Praxis  indessen  scheint  dieses  Verhältnifs  selten  erreicht  zu 
werden  •,  1  zu  2,1  oder  1  zu  2,2  oder  selbst  mehr  ist  ein  häufiger  vorkommendes 
Verhältnifs,  während  in  Oefen  von  ungenügendem  Fassungsraume  es  nicht 
selten  1  zu  3,  ja  auch  gröfser  ist.  Bei  obiger  Wärmeberechnung  ist  nicht  alles 
Kohlenoxyd  eingeschlossen;  das  durch  die  Reaction  der  Kohlensäure  des  Zu- 
schlages auf  Kohlenstoff"  gebildete  ist  noch  zuzufügen.  Das  wahre  Verhältnifs 
mit  Einschlufs  dieses  Kohlenoxydes,  also  in  den  an  der  Gicht  entweichenden 
Gasen  ist  für  die  schwedischen  Oefen  1  Th.  Kohlenstoff  als  Kohlensäure  zu 
2,05  Th.  Kohlenstoff  als  Kohlenoxyd,  für  den  Cleveland-Ofen  1  Th.  Kohlenstoff 
ais  Kohlensäure  zu  2,52  Th.  Kolüenstoft"  als  Kohlenoxyd. 

Nach  F.  Friderici'i  haben  Vordernberger  Holzkohlen-Hochöfen  folgende 
Gröfsenverhältnisse :  Hochofen  Nr.  2       Hochofen  Nr.  3 

Gesammthöhe 12,82     ....     16,2m 

Kohlensackweite 2,40     ....       3,79 

Fassungsraum 31,9      ....  104cbm^7 

Wochenproduction  an  Weifseisen  .  .  .  105  ....  269t,5 
Zur  Feststellung  derjenigen  Umstände,  welche  es  den  Holzkohle  verbrau- 
chenden Eisenschmelzern  von  Vordernberg  ermöglichen,  die  Tonne  Roheisen 
mit  einem  so  geringen  Gewichte  von  Brennmaterial  herzustellen ,  sollen  die 
Quellen  der  in  den  beiden  Oefen  entwickelten  Wärme  untersucht  und  mit 
denen  eines  C'leveland-Ofens,  welcher  ein  viel  gröfseres  Gewicht  Kokes  ver- 
braucht, verglichen  werden.  Aus  der  diesbezüglichen  Tabelle  S.  478  oben 
ergibt  sich,  dafs  in  dem  weniger  ökonomisch  arbeitenden  Ofen  Nr.  2  die  von 
Ik  Holzkohle  entwickelte  Wärme  ungefähr  der  von  Koke  erhaltenen  gleicli- 
kommt,  weil  in  dem  gröfseren  Ofen  Nr.  3  Ik  Holzkohle  ungefähr  4  Proc.  mehr 
leistet,    als    die    Koke    in    dem    Cleveland-Ofen.     Dieser   Umstand    ist    um    so 


^  Vgl.  Oesterreichische  Zeitschrift  für  Berg-  und  Hüttentoescn^  1882  S.  2  bis  56. 
Dingler's  polyt.  Journnl  Bd.  246  Nr.  10.  188'2/IV.  ^'i 
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Vordernberg 
Nr.  2 

Vordernberg 
Nr.  3 

Cleveland 

Brennmaterialverbrauch  für  100k Roh- 
eisen  

Windtemperatur 

Temperatur  der  Gichtgase    .... 

74k 
3000 
173 

63k 
4500 
230 

lllk,6 
4850 
332 

Die  für  Ik  Brennmaterial  entwickelte 
Wärme 

Wärme  in  der  entsprechenden  Wind- 
menge zugeführt 

3609c 

277 

3726c 
393 

3656c 
534 

Zusammen     .     .     . 

3886c 
222 

4119c 
281 

4190c 
508 

Wärme,  innerhalb  des  Ofens  nutzbar 

gemacht 

Mehr  oder  weniger  als  in  Cleveland 

3664c 
weniger  12 

3838c 
mehr  156 

3682c 

auffallender,  wenn  man  die  bedeutende  Verschiedenheit  in  dem  wirklichen 
Heizwerthe  der  beiden  Materialien  in  Betracht  zieht:  Die  Koke  enthält  90  bis 
92,5  Proc.  fixen  Kohlenstoff,  während  in  der  Holzkohle  derselbe  nur  86,25  Proc. 
ausmacht.  Ja  wenn  man  den  darin  enthaltenen  Sauerstoff  völlig  in  Rechnung 
zieht,  darf  man  den  für  Wärmeentwickelung  verfügbaren  Kohlenstoff  wohl  kaum 
mit  mehr  als  85,25  Procent  in  Rechnung  ziehen  (vgl.  1882  245  361). 

Zur  Feststellung  des  Wärmewerthes  jeder  der  beiden  Arten  von  Brenn- 
material müssen  nicht  nur  Asche,  Feuchtigkeit  u.  dgl.  in  Rechnung  gezogen 
werden,  sondern  auch  der  von  der  Kohlensäure  des  kohlensauren  Kalkes  ver- 
gaste Antheil  von  KolüenstofT: 


Vordernberg 
Nr.  2 

Vordernberg 
Nr.  3 

Cleveland 

Für  100k  Roheisen  wur- 

den dem  Ofen  zuge- 
führt nach  Abzug  der 

Asche  u.  dgl.  Kohlen- 

stoff     

63,05k 

53,70k 

102,0k 

Kohlenstoff,  vergast  von 
der  Kohlensäure  des 

kohlensauren  Kalkes 

in  Erz  und  Zuschlag, 
ohne  Wärme  zu  ent- 

wickeln   

3,55 

2,15 

8,2 

Wärme    entwickelnder 

Kohlenstoff      .     .     . 

59,50k 

51,55k 

93,8k 

Die    Wärme    wird    in 

folgender  Weise  ent- 
wickelt : 

Kohlenstoff    verbrannt 

zu  CO 

59,ö   X  2400=1  «800 

51,05X2400  =  123720 

93,8X2400  =  225120 

Davon  verbrannt  zu  CO2 
Wärme  im  Winde  .     . 

22,19  XE600= 124  264 
20515 

19,82X5600  =  110992 
24760 

32,6X5600  =  182560 
59595 

287579 

259472 

467275 

Wärmeabfuhr    in    den 

Gasen,    einschl.   der 

im  heifsen  Erze  ent- 

haltenen Wärme  .     . 

16475 

17  700 

56780 

271104c 

•  241772c 

410495c 

Somit  für  1  k  Kohl enstoff 

4300c 

4503c 

4024c 

Ueber  Neuerungen  im  Eisenhüttenwesen. 
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Diese  Wärmeleistung  setzt  sich  in  folgender  Weise  zusammen: 


Ofen 

Verbren- 
nung 
des  C 

Dazu 

Wärme 

im  Winde 

Ab 
Wärme 
in  den 
Gasen 

Im  Hoch- 
ofen nutz- 
bar ge- 
macht 

Vordernberg  Nr.  1 

Nr.  2 

Cteveland      .     .     . 

4236c 

4371 

3997 

325c 

461 

584 

261c 

329 

557 

4300c 

4503 

4024 

Diese  Zahlen  zeigen,  dais  für  100^  Cleveländer  Eisen  ein  gröfserer  Verlust 
stattfindet  in  Folge  der  Vergasung  von  Kohlenstoff  durch  Kohlensäure  der  Be- 
schickung, ebenso  durch  die  gröisere  Menge  und  höhere  Temperatur  der  Gicht- 
gase, als  es  bei  den  Vordernberger  Oefen  der  Fall  ist.  Andererseits  ist  in 
Cleveland  jedes  nutzbar  gemachtes  Kilogramm  Kohlenstoff  von  mehr  durch  den 
Wind  eingeführter  Wärme  begleitet.  Diese  Unterschiede  haben  indefs  auf  die 
Summe  im  Ganzen  wenig  Einflufs.  da  sie  dieselbe  nur  in  ausgleichender  Weise 
beeinflussen.     Wir  haben  nämlich  für  je  Ik  Kohlenstoff: 


Im  Ofen 

Wärme- 
zufuhr im 
Winde 

Wärme- 
abfuhr  in 
den  Gasen 

Ueber- 
schufs  in 
der  Zufuhr 

Vordernberg  Nr.  2 

Nr.  3 
Cleveland      .     .     . 

325C 
461 

584 

261c 

329 

557 

64c 
132 
27 

Das  mit  Holzkohlen  erzielte  bessere  Resultat  beruht  namentlich  in  dem 
höheren  Oxydationszustande  der  Gase.  In  der  schon  oben  gegebenen  Wärme- 
berechnung ist  das  durch  die  Wirkung  der  Kohlensäure  auf  Kohlenstoff  ent- 
standene Kohlenoxyd  ausgeschlossen,  mufs  aber  bei  der  Bestimmung  der  Zu- 
sammensetzung der  Gase  nothwendigerweise  in  Betracht  gezogen  werden.  Die 
Analyse  zeigte  die  folgende  Gewichtszusammensetzung  der  Gichtgase: 


Kohlen- 
säure 
Vordernberg  Nr.  2    .     .     22,37 
Vordernberg  Nr.  3    .     .    24,93 

Cleveland 17,30 

Das  Verhältnifs  des  Kohlenstoffes 
als  Kohlenoxyd  ist  folglich: 

Vordernberg  Nr.  2 

Nr.  3 

Cleveland      .     .     . 


Kohlen- 
wasserstoff 
0,37 
0,32 


Wasserstoff      StickstofI 


Kohlenoxyd 

23,84  ^5-37"-         Q09 

23,13  0,32  0,09 

25,20  —  0,10 

in  Form   von  Kohlensäure  zum  Kohlenstoff 


53,33 
51,53 
57,40. 


Als  Kohlensäure 
.     .       1      .     . 
.     .       1      .     . 
.     .       1      .     . 


Als  Kohlenoxyd 
.     .      1,72 
.     .      1,49 

.     .     2,28 


Bell  hat  bisher  bei  allen  Oefen,  welche  Cleveland-Erze  oder  auch  Roth-  und  Braun- 
steine verschmelzen,  selten  oder  nie  obiges  Verhältnifs  unter  1 : 2  gefunden. 

Diese  Beobachtungen  haben  Bell  zu  dem  Schlüsse  geführt,  dafs,  sobald  die 
Kohlensäure  in  der  Gasmischung  des  Hochofens  das  Verhältnifs  von  1  Vol.  CO2 
zu  2  Vol.  CO  erreicht  hat,  die  Wirkung  der  Gase  auf  das  Cleveland-Erz  auf- 
hört. Das  höchste  Kolilensäureverhältnil's,  welches  ihm  vorgekommen  ist,  war 
J  Vol.  CO.2  zu  2,09  Vol.  CO  und  eine  gute  Dui-chschnittsarbeit  findet  statt,  wenn 
dieses  Verhältnifs  1 : 2.2  ist.  In  den  Beispielen  des  Holzkohlenbetriebes  hingegen 
linden  wir  1  Vol.  CO.2,  begleitet  von  1,49  und  1,72  Vol.  CO.  Wenn  nun  eine 
geringe  31enge  von  Koiilenoxyd  über  eine  grofse  Masse  von  Eisenoxyd  geleitet 
wird,  so  ist  es  durchaus  nicht  schwierig,  es  gänzlich  in  Kohlensäure  zu  ver- 
wandeln. Dies  ist  aber  nicht  von  der  Reduction  des  Oxydes  zu  metallischem 
Eisen  begleitet,  soudern  nur  von  der  Eatfernung  der  ersten  Antheile  des  Sauer- 
stoffes, welche  am  losesten  mit  dem  Metall  verbunden  sind. 

Bell  fand  z.  B.  dafs  eine  Mischung  von  100  Th.  Koiilenoxyd  mit  50  Kohlen- 
säure bei  einer  Temperatur  von  4170  nur  2,1  Procent  des  in  calciuirten  Cleveland- 
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Erzen  mit  Eisen  verbundenen  SauerstoCfes  in  5 '■2  Stunden  und  10,04  Procent 
in  11 V2  Stunden  entfernte.  Im  Hochofen  selbst  deuteten  die  erhaltenen  Re- 
sultate auf  eine  sehr  träge  Wirkung,  wenn  die  beiden  Oxyde  des  Kohlenstoffes 
dem  eben  genannten  Verhältnisse  sich  näherten.  So  wurden  von  dem  in  cal- 
cinirtemCleveland-Erze  mit  Eisen  verbundenen  Sauerstoff,  wenn  dasselbe  24  Stun- 
den lang  Gichtgasen,  welche  bei  einer  Temperatur  von  durchschnittlich  312*' 
40  bis  45  Vol.  Kohlensäure  auf  100  Kohlenoxyd  enthielten,  ausgesetzt  wurde,  nur 
3,72  Procent  entfernt.  Als  eine  Mischung  gleicher  Volumen  beider  Gase  bei 
heller  Rothglut  über  verschiedene  Arten  von  Eisenerz  und  auch  über  reinen, 
durch  Reduction  mittels  Wasserstoff  hergestellten  Eisenschwamm  geleitet  wurde, 
hörte,  sobald  das  Eisenoxyd  t/3  seines  Sauerstoffes  verloren  hatte,  also  in  Eisen- 
oxydul verwandelt  war,  alle  weitere  Wirkung  auf.  Gleichzeitig  wurde  das 
metallische  Eisen  oxydii-t  und  zwar  so  weit,  bis  es  ebenfalls  in  Eisenoxydul 
verwandelt  war. 

Vergleichen  wir  nun  die  Verhältnisse  der  oxydirenden  Kohlensäure  und 
des  reducirenden  Kohlenoxydes,  wie  sie  in  Gasproben  aus  verschiedenen  Höhen 
von  Hochöfen  zusammen  vorkommen,  so  zeigt  sich  ein  sehr  bemerkenswerther 
Unterschied  zwischen  einem  Cleveländer  und  einem  Vordernberger  Ofen: 

Vordernberger  Ofen       Cleveland-Ofen 
von  70cbm  von  170cbm 
Die  Gichtgase  enthalten  auf  100  Vol.  Kohlen- 
oxyd            95  CO2     .     .     .     .     28  CO2 

Ungefähr  5m.^5  unterhalb  der  Gicht     ...        76         2 

8m,5  unterhalb 70        5 

In  der  Nähe  der  Düsen 12        Spur 

Im  Inneren  eines  Ofens  sind  gewii's  die  Verhältnisse  wesentlich  verschieden 
von  den  in  obigen  Versuchen;  doch  sind  gewisse  Mischungen  unfähig,  mehr 
als  einen  gewissen  Theil  des  Sauerstoffes  aus  Erzen  zu  entfernen ;  auch  wenn 
dieselben  in  Gegenwart  von  Kohlenstoff  auf  Erz  einwirken,  werden  sie  nicht 
mehr  als  einen  bestimmten  Verhältnifstheil  des  Sauerstoffes  entfernen. 

In  beiden  Fällen  mögen  wir  es  mit  Mischungen  zu  thun  haben,  welche  nn- 
fähig  sind,  metallisches  Eisen  zu  erzeugen  und  so  einen  kleineren  oder  gröfseren 
Theil  unreducirtes  Oxyd  in  der  Schlacke  zulassen.  Dies  findet  in  der  That 
in  den  beiden  vorliegenden  Fällen  statt:  die  Cleveländer  Schlacke  enthält  ge- 
wöhnlich nicht  mehr  als  höchstens  0,25  Proc.  Eisenoxydul ,  während  in  der 
Vordernberger  3,25  Proc.  vorkommen. 

In  dem  Versuche  mit  gleichen  Volumen  Kohlensäure  und  Kohlenoxyd  ist 
der  Gleichgewichtszustand  hergestellt,  sobald  alles  Eisen  in  den  Zustand  des 
Oxyduls  gelangt  ist:  in  dem  Vordernberger  Ofen  wird  ein  ähnlicher  Zustand 
des  Ausgleiches  stattfinden,  sobald  alles  Eisen  zu  Metall  reducirt  ist  aufser 
dem  Theile,  welcher  als  Oxydul  von  der  Schlacke  aufgenommen  wird. 

Bell  gibt  ferner  die  Resultate  einiger  Beobachtungen,  aus  denen  ersichtlich 
ist,  in  welchen  Mengen  die  alkalischen  Cyanide  in  den  Gasen  eines  Cleveland- 
Erz  mit  Kokes  verschmelzenden  Hochofens  gefunden  wurden.  Es  fanden  sich 
folgende  Mengen  von  Kalium  und  Natrium  in  Verbindung  mit  Kohlensäure, 
Sauerstoff  oder  Cyan  in  Icbm  der  Gase  eines  Ofens  von  49J3i"hm  Fassungsraum 
und  einer  Höhe  von  24m^4^  und  zwar  geschah  die  Prüfung  der  2ni,44  oberhalb 
der  Formen  entnommenen  Gase  an  6  auf  einander  folgenden  Tagen: 

I  II  III  IV  V  VI    Durchschnitt 

Kalium  und  Natrium     46,49     30,17      33,15      21,09      31,65     11,83       29,11g 
Cyan 19,00     12,93      17,32     11,34     20,61        9,16       15,06g. 

Offenbar  wird,  sobald  die  mehr  oder  weniger  mit  diesen  alkalischen  Dämpfen 
beladenen  Gase  emporsteigen,  eine  beträchtliche  Menge  der  ersteren  von  den 
kühleren  festen  Materialien,  welche  den  Ofen  ausfüllen,  condensirt.  Diese  wird 
dann  in  die  niederen  Zonen  zurückgeführt,  welcher  Umstand  zu  der  in  den 
Gasen  dieser  Stellen  bemerklichen  Anhäufung  Veranlassung  gibt.  Aufser  dieser 
Ursache  des  Verschwindens  der  Cyanverbindungen  in  den  höheren  Ofenzoneu 
dürfte  ein  weiterer  Grund  auf  einer  chemischen  Reaction  beruhen,  welche  beim 
Aufsteigen  der  Gase  stattfindet  und  die  das  Verliältnifs  zwischen  dem  Cyan 
und  den  g-enannten  Metallen  wesentlich  verändert.    So  fanden  sich  an  denselben 
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Tagen,  an  welchen  die  obigen  Beobachtungen  angestellt  wurden,  in  den  Gicht- 
gasen nur  folgende  Mentjen  derselben  Stoffe: 

I  II  III  IV  V    Durchschnitt 

Kalium  und  Natrium    .     .     .     11,20     15,30       6,68       5,89        4,29         9,07g 
Cyan 4,00       6,60      3,57       2,91        1,79         3,77g. 

Ein  Vergleich  der  beiden  Zahlengruppen  zeigt,  dal's  65  Procent  dieser  Stoffe 
zwischen  den  beiden  Beobachtnngssorten  aus  den  Gasen  verschwunden  sind 
und  dafs.  während  an  der  unteren  Stelle  das  Verhältnifs  zwischen  Cyan  und 
den  Metallen  =  61  :  100  ist,  dieses  an  der  Gicht  auf  41  :  100  gesunken  war. 

Zur  Prüfung  der  Richtigkeit  dieser  Auffassung,  dafs  Cyan  in  Folge  darin 
enthaltenen  gasfiirmigen  Kohlenstoffes  ein  kräftiges  Desoxydationsmittel  sein 
müsse,  wurden  verschiedene  Mischungen  von  Cyangas  und  Kohlensäure  bei 
verschiedenen  Temperaturen  über  Eisenoxyd  geleitet.  Die  Resultate  sind  in 
der  folgenden  Tabelle  enthalten: 


Mise 

hung 

Dauer 
des  Ver- 
suches in 
Stunden 

Temperatur 

Das  Oxyd  enthielt  nach  Behandlung  auf 
100  Th.  des  darin  enthaltenen  Eisens 

Metal- 
lisches 
Eisen 

Oxy- 
dirtes 
Eisen 

Sauerstoff 
in  Verbin- 
dung mit 
Eisen 

,    ö  t: 

Vol. 
Cyan 

Vol. 
Kohlen- 
säure 

5-*     <ü     Ö 

^1^ 

6 
6 
15 
15 
30 

2,75 

3,1 

2,5 

2,8 
3 

6980 
hellrotli 

8060 
hellrot  h 

775 

56,3 
22,7 

6,5 

0 

0,9 

43,7 
77,3 
93,4 
100,0 
99,10 

9,10 
17,4 
32,2 
28,9 
33,82 

28,50 

13,8 

1,3 

0.52 

2;52 

Frühere  Versuche  hatten  ergeben,  dafs  Kohlenoxyd,  mit  einem  gleichen 
Volumen  von  Kohlensäure  gemischt,  metallisches  Eisen  bei  Rothglut  zu  Eisen- 
oxydul oxydirte,  und  dieselbe  Mischung  ergab  bei  verschiedenen  Temperaturen 
keine  Kohlenimprägnation  des  Eisenerzes.  Freies  Cyan  ist  somit  ein  ener- 
gischeres Reductiousmittel  als  Kohlenoxyd. 

Die  Gase  der  Cleveland-Hochöfen,  namentlich  derjenigen  von  23  bis  24m 
Höhe,  sind  unterhalb  einer  gewissen  Höhe  wegen  der  geringen  in  ihnen  ent- 
l'.altenen  Menge  von  Kohlensäure  bemerkenswerth.  Die  folgenden  Beis])iele 
beleuchten  diese  Behauptung  für  einen  Ofen  von  496cbm  Fassungsraum: 


Unterhalb  der  Gicht 

Nr.  I 

Nr.  II 

CO.,           CO 

CO2 

CO 

5"i 

6 

12 

16 

20 

21.5 

An  den  Düsen    .     . 

2,22 
0,67 
1,09 
1,51 
0.50 
0,00 
0,81 

34,08 
35,11 
34,96 
35,24 
35,92 
36,63 
37,70 

2,25 
0,73 
1,00 

0,49 
0,00 

0,73 

33,31 
34,84 
35,08 

36,03 
37,60 

37,86 

p:iu  Eisenerzer  Holzkohlen-Hochofen  von  15ni,95  Höhe  und  101  cbm  Inhalt  ei'gab 
dagegen  im  Durchschnitt  von  2  Beobachtungen: 

3.4111  unterhalb  der  Gicht     .     .     .     16,39  CO.,      .     .     .     13,11  CO 
;">,2  „  .,„...     17,80       ~      .     .     .     10.89 

'i-ß  .,  „        „        .     .     .       9,60  .     .     .     21,59 

8-2  „  .,        2,68  .     .     .     30,66 

10,4  „  .,„...     11,60  .     .     .     20,06 

Ob  der  Umstand,  dafs  das  Product  der  Vordernberger  Oefen  weifses  Eisen 
ist  und  das  Erz  nicht  so  vollständig  reducirt  wird,  als  wenn  auf  graues  Cleve- 
land-Eisen  geblasen  wird,  die  Gegenwart  einer  beträchtlichen  Menge  des  oxydi- 
i-enden  Gases  vor  den  Düsen  erlaubt,  ist  noch  nicht  aufgeklärt,  ebenso  wenig  auch 
die  Frage  der  Bedeutung  des  etwaigen  Beistandes,  welchen  die  möglicherweise 
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gröfsere  Menge  von  Cyanverbindungen ,  die  von  einem  an  Alkalien  reicheren 
Brennmaterial  als  Koke  erzeugt  werden  dürfte,  zur  Neutralisirung  des  Ein- 
flusses einer  zu  grofsen  Menge  von  Kohlensäure  leistet,  wie  sie  im  Gestelle  der 
'\''ordernberger  Oefen  vorhanden  ist. 

Einen  wichtigen  Einflufs  auf  die  Wärmeentwickelung  übt  das  Verhältnifs, 
in  welchem  der  Kohlenstoff  zu  Kohlensäure  oxydirt  wird.  In  dieser  Beziehung 
übertreffen  Holzkohlenöfen  alle  Kokesöfen.  Bell  gibt  eine  Nebeneinanderstellung 
der  Verhältnisse  des  Kohlenstoffes,  wie  er  in  den  beiden  Oxydationszuständen 
sich  findet,  auf  Kohlenstoff  in  der  Form  von  Kohlensäure  als  Einheit  bezogen : 


«r* 

m 

O  ' — '    ^ 

Cleveland 

O 

o 

Windtemperatur    .... 

3000 

4850 

5850 

5220 

7180 

7800 

8190 

Kohlenstoff 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

Kohlensäure 

1,67 

1.46 

2,28 

2,09 

2,53 

2,89 

2,28 

Wenn  die  Gichtgase  im  gleichen  Mafse  mit  Sauerstoff  gesättigt  sind,  mufs  jede 
Steigerung  der  Windtemperatur  von  einer  entsprechenden  Oekonomie  im  Brenn- 
materialverbrauche begleitet  sein.  Ob  es  auf  gewissen  Schwierigkeiten  der  Be- 
triebsführung von  Oefen  unter  700cl>m  Fassungsraum  beruht,  kann  Bell  nicht 
sagen;  nur  soviel  vermag  er  aus  seinen  eignen  Erfahrungen  und  eingezogenen 
Erkundigungen  schliefsen,  dafs  die  Gase  derjenigen  Oefen,  denen  mittels  der 
Regenerativapparate  auf  das  höchste  erhitzter  Wind  zugeführt  wird,  sich  nicht 
in  dem  Mafse  mit  Sauerstoff  gesättigt  erweisen  wie  solche,  in  denen  mäfsigere 
Temperaturen  angewendet  werden. 

In  Folge  dieser  Umstände  und  trotz  dieser  gröfseren  Wärmezuführung 
durch  den  Wind  hat  sich  nur  eine  geringe,  wenn  überhaupt  irgend  eine  Oeko- 
nomie durch  den  Gebrauch  des  überhitzten  Windes  ergeben,  wenn  man  die 
Arbeit  von  in  gutem,  regelmäfsigem  Betriebe  stehenden  Oefen  vergleicht.  Beim 
Verschmelzen  von  Hämatiten  in  18m  hohen  Hochöfen  sind  im  Durchschnitt  bei 
eisernen  Winderhitzungsapparaten  102k,75  und  bei  steinernen  Apparaten  100k,85 
Kokes  erforderlich.  Es  ist  nicht  unwahrscheinlich,  dafs  nur  in  den  gröfsten 
Oefen  die  vollen  Vortheile  des  überhitzten  Windes  ausgenützt  werden  können. 
Nach  Cochrane  erbläst  man  in  diesem  Falle  Cleveland-Eisen  mit  etwas  unter 
95k  Kokes.  Das  Verhältnifs  der  Production  zum  Rauminhalt  betrug  aber  nur 
die  Hälfte  dessen,  was  man  in  Oefen  mit  Wind  von  nur  etwa  5600  erzielt.  Der 
Nutzcoefficient  der  Kokes  in  diesem  27m^5  hohen  Ofen  von  990chm  Gehalt  war 
4155c,  wie  sich  aus  folgender  auf  die  Analyse  der  Gase  beruhende  Rechnung 
ergibt : 

Windtemperatur 8190 

Temperatur  der  Gichtgase 2220 

Wärmeleistung  von  Ik  Kokes       3551c 

Wärme  im  Winde 793 


Wärmeeinheiten  im  Ganzen 

Weniger  der  Wärmeabfuhr  durch  die  Gichtgase 


4334c 
189 


Nutzcoefficient 4155c. 

Dies  ist  jedenfalls  eine  ausgezeichnete  Leistung  und  die  beste,  welche  Bell  mit 
In-itischen  Hochöfen  gesehen  hat. 

Die  gewöhnliche  Wochenproduction  eines  Cleveland-Ofens  ist  etwa  30t  graues 
Eisen  für  je  28cbm^3  (1000  Cubikfufs  engl.)  Fassungsraum.  Die  Luxemburger 
Oefen,  welche  Erze  derselben  geologischen  Formation  wie  diejenigen  Cleve- 
lands  verschmelzen,  liefern  bis  50t  weifses  Eisen  und  50  bis  55t  ist  auch  un- 
gefähr die  Leistung  der  englische  und  spanische  Hämatite  verschmelzenden  Oefen. 
Die  beiden  Vordernberger  Oefen  geben  73  und  93t,5  weifses  Eisen  und  in 
Amerika  hat  Bell  Holzkohlenöfen  gefunden ,  welche  wöchentlich  für  28cbm^3 
Fassungsraum  bis  100t  graues  Eisen  liefern.    Die  Leichtigkeit,  mit  welcher  eine 


Kleinere  Mittheilungen.  483 

Erzart  von  dem  reducirenden  Gase  angegriffen  wii-d,  mul's  nothwendigerweise 
das  für  einen  Ol'en  mögliche  Treiben  bestimmen.  Bell  fand,  dafs  bei  einer 
Temperatur  von  4100  calcinirtes  Cleveland-Erz  in  einem  Strome  von  Kohlen- 
oxj'd  nur  20  Procent  seines  Sauerstoffes  in  derselben  Zeit  verlor,  in  vs'elcher 
Erz  von  Lancashire  2'/2nial  so  viel  abgab. 

Unter  solchen  Verhältnissen  darf  man  sich  nicht  wundern,  dafs  Holzkohlen- 
öfen, welche  reiche  Hämatite  verschmelzen,  mehr  erblasen  als  Kokesöfen,  welche 
Thoneisensteine  verarbeiten.  Im  Allgemeinen  indessen  ist,  wenigstens  bis  vor 
nicht  langer  Zeit,  die  Productionsfähigkeit  für  gleichen  Fassungsraum  erheblich 
liöher  in  Holzkohlenöfen,  als  wenn  dieselben  Erze  mit  Kokes  verschmolzen 
werden.  Die  Oefen  der  Edgar  T/iom^on-Hütte  bei  Pittsburg,  von  24m,4  Höhe 
und  425  bis  450''tim  Inhalt,  liefern  wöchentlich  volle  100t  des  besten  Bessemer- 
eisens auf  je  28'^l'm^3  Fassungsraum. 

Es  ist  durchaus  nicht  zu  bezweifeln,  dafs  ein  solches  Treiben  der  Oefen 
zu  deren  schleuniger  Zerstörung  führt,  so  dafs  eine  3jährige  Betriebszeit  bei 
derartiger  Arbeit  verhältnil'smäfsig  lang  erscheint,  während  ein  Ofen,  der  nur 
ungefähr  I/3  dieser  Menge  erzeugt,  selbst  aus  den  schwerschmelzigen  und  armen 
Cleveland-Erzen  wenigstens  3  bis  4 mal  so  lange  betrieben  werden  kann.  Wenn 
wir  nun  in  Betracht  ziehen,  dafs  Gebläsemaschinen,  Heizapparate,  in  der  That 
jede  Auslage,  welche  für  die  Eisenfabrikation  erforderlich  ist,  aufser  den  blofsen 
Hochöfen  selbst,  in  direktem  Verhältnifs  zu  der  Menge  des  erblasenen  Eisens 
steht,  so  scheint  es  zweifelhaft,  ob  irgend  ein  Vortheil  aus  dieser  auf  das  höchste 
getriebenen  Production  erwächst,  welche  alle  3  anstatt  alle  12  Jahre  ein  Aus- 
blasen und  3  monatliches  Stillstehen  der  kostspieligen  Anlage  erfordert. 

(Schlufs  folgt.) 


Neuerung  an  Rowan's  Dampfwagen. 

Die  Conslruction  des  ßou?a7i"schen  Dampfwagens,  welcher  auf  2  zweiachsigen 
Drehschemeln  ruht,  von  denen  der  vordere  als  Motor  dient,  ist  neuerdings  von 
W.  R.  Rowan  in  Hamburg  (*D.  R.  P.  Kl.  20  Nr.  19  751  vom  21.  April  1882) 
dahin  abgeändert  worden,  dafs  die  Kuppelstangen  abgeschafft  werden  sollen. 
Zu  diesem  Zweck  wirkt  von  den  beiden  —  innenliegenden  —  Cylindem  der 
eine  auf  die  Auskröpfung  der  vorderen,  der  zweite  auf  die  der  hinteren  Achse, 
während  die  Steuerungsexcenter  beider  Cylinder  auf  einer  und  derselben  Achse 
aufgekeilt  sind.  Die  praktische  Durchführung  dieser  Erfindung  ist  unmöglich, 
da  trotz  der  gemeinschaftlichen  Steuerung  kein  Hindernifs  besteht,  dafs  unter 
dem  EinÜufs  wechselnder  Reibungsverhältnisse  und  Curven  die  Stellung  der 
Kurbeln  beider  Treibachsen  nach  beiden  Seiten  hin  bedeutend  vom  rechten 
Winkel  abweicht,  wodurch  dann  selbstverständlich  für  die  lose,  nicht  mit  Ex- 
centern  versehene  Achse  eine  ganz  falsche  Dampfverth eilung  entsteht. 

Die  Webb'sche  ungekuppelte  Eilzugmaschine  (vgl.  *  S.  352  d.  Bd.),  welche 
gleichfalls  die  Kuppelstangen  entbehrlich  machen  will,  erreicht  dies  thatsächlich 
mit  3  oder  4  Cylindem,  wobei  aber  selbstverständlich  jede  Treibachse  ihre  be- 
sondere Steuerung  hat.  M-M. 

Schmieren  von  Förderwagen  mit  gescMossenen  Radbüchsen  bezieh,  von 
Fabriktransmissionen. 

Auf  der  kgl.  Steinkohlengrube  Friedrichsthal  bei  Saarbrücken  wird ,  wie 
Baumann  in  der  Zeitschrift  für  Berg-^  Hütten-  und  Salinenwesen ^  1881  *  S.  65  mit- 
theilt, zum  Schmieren  geschlossener  Radbüchsen  mit  bestem  Erfolge  dickflüssige 
Wagenschmiere  angewendet,  welche  im  kalten  Zustande  die  Consistenz  von 
Schmierseife  hat.  "Während  dieselbe  früher  mittels  einer  Handspritze  in  die 
Radbüchsen  eingeführt  wurde,  bedient  man  sich  jetzt  hierzu  einer  Luftdruck- 
vorrichtung, welche  aus  einem  etwa  180^  Schmiermaterial  fassenden  Behälter 
in  Verbindung  mit  einem  durch  eine  Luftpumpe  zu  speisenden  Windkessel  be- 
steht. Der  Behälter  wird  durch  einen  Schlauch  mit  einer  Füllschraube  der 
Radbüchse  verbunden    und    deren  Füllung   dann   durch  Oeffnen   des  Schlauch- 
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absperrhahnes  veranlafst.  Damit  die  Radbüchsen  bequem  zugänglich  seien,  wird 
der  Wagen  in  einen  Wipper  gefahren  und  aulgeldppt.  Nach  dem  Schmieren 
wird  der  Wagen  auf  einer  unmittelbar  neben  dem  Wipper  untergebrachten 
Wage  tarirt.  Zum  Schmieren  und  Tariren  jedes  Wagens  sind  etwa  5  Minuten 
erforderlich.  Mit  etwa  150k  Schmiermaterial  werden  monatlich  durchschnittlich 
500  Förderwagen  geschmiert;  die  Wagen  laufen  durchschnittlich  4  Wochen, 
bis  die  Schmierung  wiederholt  wei-den  muls.  Nur  neue  Wagen  müssen,  bis 
sie  eingelaufen  sind,  öfter  geschmiert  werden.  Der  Luftdruck  im  Windkessel 
wird  auf  2at  gebracht  und  alle  3  Wochen  erneuert;  ein  schlechteres  Schmier- 
material erfoi-dert  einen  etwas  höheren  Luftdruck  und  ein  öfteres  Schmieren. 
Im  Anschlufs  hieran  sei  erwähnt,  dafs  Th.  Reisert  in  Augsburg  (-'D.  R.  P. 
Kl.  47  Nr.  18771  vom  1.  December  1881)  für  Centralschmierung  von  Fabriktrans- 
missionen mit  dickflüssiger  Schmiere  statt  des  Luftdruckes  belastete  Kolben  be- 
nutzt. In  einem  von  zwei  neben  einander  stehenden,  mit  dem  Schmierfett  ge- 
füllten Prefscylinder  wird  mittels  Schraube  ein  Kolben  niedergedrückt  und 
dadurch  der  belastete  Kolben  des  zweiten  Cj'linders  gehoben.  Von  hier  aus 
führen  Rohrleitungen  an  sämmtliche  Schmiei'stellen,  deren  Anschlufs  mit  Glas- 
röhrchen erfolgt,  so  dafs  die  Wirkung  der  Einrichtung  stets  beobachtet  werden 
kann. 

Fonck  und  Wasem's  Förderung  auf  schiefer  Ebene, 

Die  bei  Aufzügen  häufig  angewendete  Einrichtung,  das  Heben  einer  Last 
durch  das  Uebergewicht  mit  Wasser  gefüllter  Behälter  zu  bewirken,  die  sich  in 
ihrer  tiefsten  Stellung  von  selbst  entleeren  und  dann  leichter  sind  als  die  Förder- 
gefäfse  für  die  Nutzlast,  welche  in  Folge  dessen  wieder  nieder  gehen  können, 
ist  von  Fonck  in  Andernach  und  J.  Wasem  in  Weifsenthurm  (*D.  R.  P.  Kl.  81 
Nr.  18728  vom  8.  November  1881)  auch  auf  Förderungen  auf  schiefer  Bahn 
übertragen  worden  (vgl.  J881  241  •'' 269).     Das  Seil  />,  an  welchem  der  Förder- 


wagen a  hängt,  ist  über  eine  Rolle  geführt  und  andererseits  mit  dem' Zug- 
wagen e  —  einem  auf  Rädern  sitzenden  Wasserbehälter  —  verbunden.  Der 
Zugwagen  läuft  auf  einem  besonderen  Geleise,  welches  innerhalb  des  Geleises 
für  den  Förderwagen  liegt;  bei  Kreuzungen  geht  der  letztere  über  den  Zug- 
wagen hinweg.  Als  Fangvorrichtung  dienen  drehbare  Bügel  /c,  welche  zur 
Verbindung  der  Wagen  mit  den  Seilenden  dienen;  sie  fallen  bei  etwa  ein- 
tretendem Seilbruch  nieder  und  legen  sich  dann  gegen  innerhalb  des  Geleises 
angebrachte  Stifte  p. 

Maschine  zum  Auswalzen  der  zum  Ueberziehen  von  elektrischen  Lei- 
tungsdrähten dienenden  Bleiröhren. 

Für  diese  Arbeit  ist  Alamagey  und  Oriol  in  St.  Chamond,'Frankreich  ('•  D.  R.  P. 
Kl.  49  Nr.  19466  vom  1.  März  1882)  eine  Maschine  patentirt,  welche  in  folgender 
Weise  wirkt.    Die  zu  umhüllenden  Drähte  werden  an  einem  Kolben  befestigt. 
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welcher  in  ein  Bleirohr  getrieben  wird,  dessen  lichter  Durchnioscr  f iwa  doppelt 
so  groi's  ist  als  der  des  zu  umgehenden  Kabels.  Das  Rohr  wird  gestreckt  auf 
eine  horizontale  Bank  gelegt.  Jeder  Draht  ist  auf  eine  Scheibe  aufgewickelt 
und  diese  Scheiben  sind  auf  einem  kleinen  Wagen  gelagert,  welcher  auf  einer 
Bahn  läuft;  letztere  ist  in  der  Mitte  zwischen  den  Schienen  des  Bahngeleises 
mit  Rollen  versehen,  welche  zur  Unterstützung  des  Bleirohres  dienen.  Am  vor- 
deren Ende  des  Wagens  ist  ein  Mundstück  befestigt,  das  die  von  den  Spulen 
kommenden  Drähte  vereinigt  und  dieselben  in  das  Bleirohr  leitet.  Dieses  passirt 
nun  ein  Walzwerk,  welches  aus  mehreren  W^alzenpaai-en  besteht,  die  abwech- 
selnd horizontal  und  vertical  liegen  und  unmittelbar  auf  einander  folgen,  so 
dafs  das  Auswalzen  in  einem  Zug  geschieht.  Die  Kaliber  der  Walzen  werden 
nach  rechts  hin  immer  kleiner,  bis  sie  schliefslich  dem  Durchmesser  des  Kabels 
entsiirechen.  Das  Bleirohr  verlängert  sich  bei  diesem  Walzen  und  sein  Quer- 
schnitt wird  abwechselnd  elliptisch  und  kreisförmig,  wobei  jeder  Kreis  einen 
Durchmesser  gleich  der  kleinen  Achse  der  unmittelbar  vorhergehenden  Ellipse 
erhält. 

Während  das  Rohr  durch  das  Walzwerk  gezogen  wird,  wickeln  sich  die 
Drähte  von  ihren  Scheiben  al),  entsprechend  der  Verlängerung  des  Rohres, 
während  der  Wagen  dem  Rohr  folgt.  Die  Drähte  erhalten  keine  Streckung, 
denn  sie  kommen  erst  beim  letzten  Walzenpaar  mit  dem  Bleirohr  in  Berührung. 
Die  Walzen  werden  durch  Zahnräder  getrieben,  deren  Zähnezahl  so  bemessen 
ist .  dafs  die  Geschwindigkeit  entsprechend  der  Verlängerung  des  Rohres  zu- 
nimmt, so  dafs  das  Rolir  beim  Durchgang  durch  das  Walzwerk  nicht  krumm 
wird. 

Das  fertige  Kabel  wird  auf  eine  Trommel  gewickelt,  so  dafs  man  in  einem 
IdOni  langen  Arbeitsraum  Kabelenden  von  200ii  und  mehr  anfertigen  kann. 
Bei  diesem  Verfahren  wird  das  Bleirohr  ausgewalzt,  ohne  dafs  die  inneren 
Drähte  berührt  werden,  ausgenommen  an  dem  letzten  Walzenpaar,  welches  das 
Anpressen  des  Rohres  auf  die  Drahteinlage  besorgt.  Man  hat  demnach  nicht 
zu  befürchten,  dafs  die  Drähte  irgendwie  verletzt  werden,  oder  ihre  Lage  ver- 
ändert wird. 

Jedes  horizontale  Walzenpaar  könnte  auch  durch  ein  Zieheisen  einsetzt 
werden,  welches  den  elliptischen  Querschnitt  des  Rohres  in  einen  runden  über- 
fiiiirt,  so  dafs  demnach  bei  der  Fabrikation  des  Kabels  Walzen  und  Ziehen 
vereinigt  würde. 

Verfakren  zum  Verpacken  von  Hopfen. 

Der  von  H.  Schramm  in  Hersbrnck  bei  Nürnberg  (*D.  R.  P.  Kl.  6  Nr.  19731 
vom  22.  Februar  1882)  verwendete  eiserne  Prefsmantel  ist  rund  und  kann  hinten 
geölfnet  werden.  Der  am  äufseren  umfange  mit  Nuth  versehene  Holzdeckel 
wird  auf  das  Prefsfundament  gelegt,  der  Prefsmantel  geschlossen  und  der  Hopfen 
liineingeprefst.  Dann  wird  der  obere  Holzdeckel  aufgelegt  und  nochmals  ge- 
prefst ,  indem  der  Preisstempel  mit  Druck  auf  dem  Holzdeckel  stehen  bleibt. 
Nun  wird  der  Prefsmantel  geöffnet  und  der  oben  und  unten  offene  Hopfensack, 
welcher  vorher  über  den  Prefsstempel  gestülpt  worden  war,  über  den  fertigen, 
nackten,  in  Cjiinderform  geprefsten  Hopfen  gezogen  und  zwar  so,  dafs  er  den 
oberen  sowie  den  unteren  Holzdeckel  um  einige  Centimeter  überragt.  Das  Tuch 
wird  dann  mit  Draht  auf  die  Holzscheiben  so  angezogen  und  gebunden,  dafs 
der  Draht  in  die  Nuth  eingreift  und  das  Tuch  fest  hineinzwängt. 

Elektrischer  Widerstand  von  Flüssigkeiten. 

In  Edisons  Laboratorium  sind  von  Fr.  Jehl  lange  Reihen  von  Versuchen 
über  die  Widerstände  verschiedener  Flüssigkeiten  bei  verschiedenen  Temperaturen 
angestellt  worden.  Engineering .,  1882  Bd.  33  S.  475  veröffentlicht  die  Zahlen- 
reihen für  Zinkchlorid,  schwefelsaures  und  essigsaures  Zink.  Aus  diesen  Ta- 
bellen ergibt  sich,  dafs  man  die  Zahlenreihe  für  Zinkchlorid,  sp.  G.  1,075,  durch 

die  Formel  r  =  ^  \        ^ darstellen  kann,  deren   graphische   Darstellung 

eine  gleichseitige  Hyperbel  ist.     Diese  Formel  gibt  für: 
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Ueber  das  Krystallinischwerden  der  Metalle. 

Wenn  gewalztes  Zink  auf  150  bis  1700  erwärmt  wird,  so  erleidet  es  nach 
S.  Kalischer  {CarVs  Repertorium^  1882  S.  193)  eine  Reihe  bleibender  Aenderiingen, 
ohne  dafs  das  änfsere  Ansehen  unmittelbar  geändert  wiii-de.  Es  verliert  seinen 
hellen  Klang  und  wird  fast  ganz  klanglos  wie  Blei;  es  läfst  sich  leichter 
biegen,  bricht  aber  auch  leichter  und  gibt  beim  Biegen  ein  Gei*änsch,  welches 
völlig  dem  „Schreien"  des  Zinnes  gleicht.  Alle  diese  Aenderungen  sind  die 
Folge  davon,  dafs  das  Zink  seine  Molecularstructur  ändert,  dafs  es  krj'stallinisch 
A\'ird.  Diese  Kr^^stallisation  läfst  sich  leicht  sichtbar  machen ,  wenn  man  den 
Zinkstreifen ,  nachdem  er  erwärmt  worden ,  in  eine  Lösung  von  Kupfervitriol 
taucht.  Das  augenblicklich  darauf  niedergeschlagene  Kupfer  zeigt  deutliche 
Krystallisation.  Auch  auf  dem  Bruche  erscheint  das  gewalzte  und  dann  er- 
hitzte Zink  deutlich  krystallinisch.  Um  diese  Vei-änderung  zu  vermeiden,  dürfte 
es  sich  empfehlen,  bei  der  Herstellung  von  Zinkblech  die  Temperatur  nicht 
über  1300  zu  steigern. 

Nach  ferneren  Mittheilungen  werden  Cadmium-  und  Zinnblech  bei  etwa  2000 
krystallinisch.  Eisenblech  und  Kupferblech  sind  ebenfalls  krystallinisch,  Stahlblech 
nicht.     Von  4  Messingsorten: 

Nummer  I  II  III  IV 

Kupfer      .     .     .     66     .     .     .     62,5     .     .     .     60     .     .     .     56,8 

Zink     .     .     .     .     34     .     .     .     37,5     .     .     .     40     .     .     .     43,2 

waren    die  Bleche  von  Probe  I   und  II    unzweifelhaft   krystallinisch,    die   von 

Probe  III  zeigten  Spuren  von  Krystallisation,  die  von  Nr.  IV  wurden  auch  dui'ch 
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kouute  keine  Krvstallisalioii  wahrgenommen  werden.  (Jewalztes  Blei  ist  kry- 
stallinisch,  gewalztes  feines  Silber  nnd  Gold  nicht.  Drähte  verlialten  sich 
ähnlich. 

Auf  Grund  dieser  Beobachtungen  und  Versuche  glaubt  Kalischer,  dals  der 
krvstalliuische  der  natürliche  Zustand  der  meisten  Metalle  ist,  der  ihnen  durch 
meclianische  Einwirkung  —  den  einen  leicht,  den  anderen  schwer,  einigen  viel- 
leicht o-ar  nicht  —  genommen  werden  kann  und  in  welchen  viele  von  ihnen  unter 
Eintlufs  der  Wärme  wieder  üb,ergeführt  werden  können.  Aus  der  unter  diesem 
Eintlufs  erfolo-enden  Annahme  der  krvstallinischen  Structur  der  Drähte  einiger 
Metalle  erklärt  sich  mindestens  zum  Theil  die  gröfsere  elektrische  Leitungs- 
lahigkeit  derselben,  die  sie  durch  Erwärmen  und  Glühen  erlangen. 

Zur  näheren  Keiintnifs  der  Holzsubstanz. 

Der  herrschenden  Ansicht  zu  Folge  enthalten  die  verholzten  Zellen  neben 
Cellulose  eine  an  KohlenstolT  verhältnifsmäfsig  reichere  Substanz,  das  Lignin 
oder  die  Holzsubstanz,  welche  den  chemischen  und  physikalischen  Charakter 
der  verholzten  Gewebe  bestimmt  und  deren  Anwesenheit  die  Reactionen  der 
Cellulose  gegenüber  Jodlösung  und  Schwefelsäure,  ferner  gegenüber  Chlorzink- 
jod und  Kupferoxydammoniak  deckt,  so  dafs  die  Blaufärbung  der  Cellulose 
durch  die  genannten  Jodpräparate  und  die  Auflösung  dieses  Kohlenhydrates  in 
Kupfero.vydammoniak  erst  nach  Entfernung  des  Lignins  gelingt. 

Nach  Versuchen  von  M.  Singer  (Monatshefte  für  Chemie^  1882  S.  395)  kann 
man  durch  Behandeln  von  Holz  mit  kochendem  Wasser  mehrere  Stoffe  aus- 
ziehen und  durch  eine  verschieden  lange  Dauer  dieses  Verfahrens  von  einander 
trennen.  Bemerkenswerth  ist  zunächst  ein  dui'ch  die  charakteristischen  Holz- 
stoffreactionen  (schwefelsaures  Anilin,  Phloroglucin,  Indol,  Pyrol  u.  dgl.  mit 
den  entsprechenden  Säuren)  und  einen  aus  dem  eingedampften  Extracte  sich 
entwickelnden  Vanillingeruch  gekennzeichneter  Stoff,  welcher  nach  ll/^monat- 
1  icher,  täglich  10 stündiger  Einwirkung  des  kochenden  Wassers  auf  das  Holz 
noch  nicht  so  weit  aus  demselben  entfernt  wurde,  dafs  eine  bedeutende  Ver- 
minderung der  durch  ihn  verursachten  HolzstotYreactionen  weder  im  Extracte, 
noch  im  rückständigen  Holze  merklich  war.  Nun  lehrte  die  Untersuchung,  dafs 
reines  Vanillin,  mit  den  Holzstoffreagentien  zusammengebracht,  die  für  die  Ver- 
holzung charakteristischen  Färbungen  erzeugt,  dafs  es  weiters  ebenso  wie  der 
in  den  verliolzten  Geweben  enthaltene  Stoff  von  heifsem  Wasser,  Natronlauge 
und  Alkohol  leicht  gelöst  und  durch  Erhitzung  bei  derselben  Temperatur  ^vie 
jener  zerstört  werde.  Diese  Uebereinstimmung  liefs  erkennen,  dafs  der  frag- 
liche Stoff  mit  dem  Vanillin  identisch,  dieses  somit  im  Pflanzenreiche  sehr  ver- 
breitet ist. 

Eine  mit  dem  Gemenge  von  chlorsaurem  Kalium,  Phenol  und  Salzsäure 
sich  bald  mehr,  bald  weniger  himmelblau  färbende  Verbindung,  welche  nach 
etwa  IStägigem  Kochen  weder  im  Extracte,  noch  im  Holze  nachgewiesen  werden 
konnte,  ist  wahrscheinlich  Coniferin.  Eine  aus  dem  wässerigen  Auszuge  durch 
Alkohol  gefällte  Guramiart  ist  amorph,  leicht  löslich  im  Wasser  und  durch  das 
reichliche  Auftreten  im  Fichtenholze  verschieden  von  Holzgummi  Thomsons 
(vgl.  1879  233  413).  Die  chemische  Natur  eines  von  Salzsäure  gelb  gefärbten, 
schon  nach  wenigen  Tagen  ausziehbaren  Stoffes  ist  noch  nicht  aufgeklärt.  Da- 
nach scheint  dasjenige,  w^as  man  jetzt  Lignin  nennt,  ein  Gemisch  verschiedener 
chemischer  Verbindungen  zu  sein. 

Ueber  den  KoMensäuregelialt  des  Bieres. 

Kohlensäure  reiches,  stark  moussirendes  und  Schaum  haltendes  Bier  erhält 
man  nach  Th.  Langer  ( Allgemei7ie  Zeitschrift  für  Bierbrauerei^  1882  S.  4)  nur  bei 
Verwendung  einer  an  Maltose  reichen  Würze  mit  genügenden  Mengen  von 
Peptonen  und  einer  guten,  kräftigen  Hefe,  von  welcher  ein  entsprechender  Theil 
mit  in  das  Lagerfafs  kommt.  Erforderlich  sind  ferner  ein  nicht  zu  hoher  Ver- 
gährungsgrad,  möglichst  tiefe  Kellertemperatur,  mäfsiges  Spunden,  vorsichtiges 
Abziehen  und  Spundvollmachen  der  Fässer  bei  Verwendung  möglichst  dicht 
und  gut  Schliefsender  Spunde,  ferner  die  Verhütung  höherer  Temperatur  beim 
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Biertransporte  vom  Lagerkeller  weg,  kühle  Lagerung  des  Bieres  beim  Wirtlie, 
rasches  Verzapfen  des  Bieres  mittels  Holzpipe  und  Verwendung  gut  aufgefrischter 
Trinkgläser.  So  theilen  sich  Brauer  und  Wirth  in  die  zu  lösende  Aufgabe; 
der  eine  sorgt  für  die  Erzeugung,  Absorption  und  Conservirung  der  Kohlensäure 
im  Biere  und  der  Wirth  behandelt  das  Bier  beim  Liegen,  Anzapfen  und  Aus- 
schenken unter  möglichster  .Schonung  des  Gasgehaltes  (vgl.  Wagners  Jahres- 
bericht. 1881  S.  792). 

Die  Volumengewiclite  von  concentrirten  Sodalösimgeii. 

G.  Lunge  {Chemische  Industrie.  1882  S.  320)  hat  die  specifischen  Gewichte 
der  Sodalösungen  bei  300  festgestellt,  weil  diese  Temperatur  der  gröfsen  Lös- 
lichkeit (340)  für  praktische  Zwecke  nahe  genug  steht,  wäh>end  die  bisher  be- 
kannten Tabellen  nur  für  Lösung  bei  gewöhnlicher  Temperatur  galten: 

Yol.-Gew.  bei  300     '^^^^.     Procent  Na,C(), 

28.13 
27.30 
26.4Ö 
25.62 
24.78 
23.93 
23.08 
22.21 
2i;33 
20.47 
19.61 
18.76 
17.90 
17.04 
16.18 
ir).32 
14.47 
13.62 

Ueber  Azoantlirolfarbstoffe. 

C.  Liebermann  (Berichte  der  deutschen  chemischen  Gesellschaft.^  1882  S.  510)  hat 
den  Azophenol-  und  Azonaphtolfarbstolfen  entsprechende  Anthrolazofarbstoflfe 
hergestellt,  indem  er  in  der  üblichen  Weise  Lösungen  der  diazotirten  Basen 
(Anilin,  Toluidin,  Xylidin  u.  s.  w.)  oder  ihrer  Sulfosäuren  (Sulfonilsäure,  Naph- 
tylamlnsulfosäuren,  Amidoazobenzolsulfosäuren)  mit  alkalischen  Lösungen  von 
Änthrol,  C14H9.OH,  zusammenbrachte.  Die  Reactionen  verlaufen  überall  genau 
wie  in  der  Naphtolreihe  unter  Bildung  unlöslicher  Farbstoffe,  wenn  man  von  den 
Basen,  wasser-  oder  alkohollöslicher  Farbstotfe,  wenn  man  von  den  Sulfosäuren 
der  Basen  ausgeht.  Namentlich  die  in  letzterer  Art  gebildeten,  sowie  die  durch 
nachträgliche  Sulfonirung  der  unlöslichen  entstandenen  Azofarbstotfe  färben 
Wolle  und  Seide  direkt  und  meist  recht  schön  an.  Die  Farbentöne  sind  denen 
der  entsprechenden  Naphtolfarbeu  im  Allgemeinen  sehr  ähnlich,  und  liegen 
meist  zwischen  blutroth  und  einem  schönen  Rothbraun. 

Das  Anthrol  bildet  nur  das  Glied  einer  Gruppe  von  Anthracenabkömm- 
lingen,  welche  man  nun  mit  Diazoverbindungen  paaren  kann.  So  liefern  z.  B. 
isomere  Dioxyanthracene  entsprechende  Azofarbstoffe  (vgl.  Schüler  S.  544  d.  Bd.). 
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B.  Röbers  Wärmeübertragungsröhren  zur  Verdampfung 
von  Flüssigkeiten. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  36. 

Ulli  den  luauclierlei  Uebelständen  abzuhelfen,  welche  mit  der  Be- 
nutzung- der  Gettifswäiide  von  Dampfkesseln,  Koch-  und  Verdampfungs- 
ehirichtuugea  u.  dgl.  als  Wärmeübertrager  verknüpft  sind,  will  B.  Röber 
in  Dresden  (*D.  t.  P.  Kl.  13  Nr.  14552  vom  19.  August  1880  und  Zusatz 
"Nr.  18412  vom  31.  Mai  1881)  zu  diesem  Zwecke  geschlossene,  mit  einer 
Flüssigkeit  gefüllte  Röhren  benutzen.  Dieselben  werden  so  in  der  Ge- 
fäfswand  befestigt,  dafs  der  eine  die  Wärme  aufnehmende  Theil  in  den 
Feuerraum,  bezieh,  in  die  von  den  Heizgasen  durchströmten  Kanäle,  der 
andere  die  Wärme  abgebende  Theil  in  die  zu  erwärmende  Flüssigkeit 
hineinragt.  Mittels  Einlagen  werden  die  durch  Erwärmung  einerseits 
und  Abkühlung  andererseits  hervorgerufenen  Strömungen  der  in  den 
Röhren  eingeschlossenen  Flüssigkeit  in  bestimmten  Bahnen  geleitet  und 
zwar  im  Aligemeinen  so,  dafs  die  Wärmeabgabe  in  dem  Kessel  o.  dgl. 
von  oben  nach  unten  stattfindet. 

In  Fig.  1  bis  12  Taf.  36  sind  einige  solcher  Röhren  mit  den  Einlagen 
dargestellt;  die  letzteren  bestehen  in  den  meisten  Fällen  aus  engeren  con- 
centrischen  Röhren,  welche  an  der  Stelle  der  Gefäfswaiid  durchbrochen 
und  derartig  mit  Rippen  umgeben  sind,  dafs  hier  eine  Kreuzung  des 
aufsteigenden  und  des  absteigenden  Stromes  stattfindet.  Die  Flüssigkeit, 
welche  in  dem  Mantelraum  des  unteren  Theiles  der  Röhren  erwärmt 
wird,  tritt  in  der  Höhe  der  Gefäfswand  durch  Oeffnungen  C  in  die  innere 
Röhre,  gelangt  dann  am  oberen  Ende  in  den  Mantelraum  des  oberen 
Röhrentheiles,  um  als  absteigender  Strom  die  Wärme  wieder  abzugeben, 
und  dringt  durch  die  Oeffnungen  C^  wieder  in  die  innere  Röhre,  aus 
der  sie  endlich  unten  wieder  in  den  Mantelraum  abfliefst,  wie  es  durch 
die  Pfeile  angedeutet  ist.  Bei  Fig.  1  ist  eine  Blechröhre  und  in  Fig.  2 
bis  4  eine  gegossene  Röhre  mit  je  zwei  Oeffnungen  C  und  zwei  Octl- 
nungen  Cj  als  Einlage  benutzt.  Bei  Fig.  5  ist  nur  je  eine  Oeffnung  C 
und  Ci  vorhanden.  Fig.  6  zeigt  eine  Anordnung,  bei  welcher  die  im 
Feuer  liegenden  Theile  der  Röhren  einen  bedeutend  gröfseren  Durch- 
messer als  die  oberen  Theile  erhalten  haben,  und  zwar  sind  diese  ver- 
stärkten Theile  bis  zur  Berührung  an  einander  gerückt,  so  dafs  sie  zur  Be- 
grenzung des  Feuerraunies  und  der  Kanäle  für  die  Heizgase  dienen  können. 
Vereinigt  man  die  unteren  Theile  einer  Anzahl  von  Röhren  zu  einem 
gemeinsamen  Behälter,  so  erhält  man  die  Einrichtung  Fig.  7.  In  Fig.  S 
ist  gezeigt,  wie  man  die  Röhren  an  einem  oder  auch  an  beiden  Enden 
durch  Querröhrchen  mit  einander  verbinden  kann.  In  den  Anordnungen 
Fig.  i»  und  10  sind  die  Röhren   mit  inneren  Heizröhren,   durch  welche 
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die  Feuergase  ziehen,  versehen  und  zwar  erfolgt  bei  Fig.  10  die  Erwär- 
mung durch  diese  allein:,  die  Wärmeübertragungsröhren  liegen  hier  ganz 
im  Inneren  des  Gefäfses.  Stott  der  cylindrischen  kann  auch  eine  be- 
liebige andere  Form  für  die  Röhren  gewählt  werden;  so  ist  z.  B.  in 
Fig.  12  der  untere  Theil  zu  einer  Kugel  ausgebildet.  Auch  eine  hori- 
zontale Lage  der  Röhren  kann  unter  Umständen  am  Platze  sein.  Die 
Einlage  besteht  in  diesem  Falle  am  einfachsten  aus  zwei  halbcylindrischen 
Blechröhren,  wie  in  Fig.  11  angegeben  ist. 

Als  Uebertragungsflüssigkeit  sollen  je  nach  Umständen  verschiedene 
Stoffe  gewählt  werden:  sowohl  solche,  welche  schwerer  sieden  (z.  B. 
Salzlösungen)  als  die  zu  verdam])fende  Flüssigkeit  (z.  B.  Wasser),  wie 
auch  solche,  welche  leichter  sieden.  Ferner  sollen  chemische  Verbin- 
dungen verwendet  werden  (z.  B.  kohlensaures  Ammoniak),  welche  sich 
bei  der  Wärmeaufnahme  zersetzen  und  dann  unter  Wärmeabgabe  wieder 
vereinigen.  Auch  Stoffe,  welche  bei  der  gew^öhnlich  in  Betracht  kom- 
menden Temperatur  in  den  kritischen  Zustand  übergehen,  will  der  Patent- 
inhaber benutzen.  Endlich  werden  auch  noch  bei  gewöhnlicher  Luft- 
temperatur erstarrende  Stoffe  (z.  B.  Metalllegirungen,  Paraffin  u.  dgl.) 
in  Vorschlag  gebracht.  Die  Füllung  der  Röhren  wird  mit  Hilfe  einer 
besonderen  Vorrichtung  vorgenommen.  Die  Spannung  in  den  Röhren 
vor  der  Erwärmung  soll  nach  der  Patentschrift  unter  oder  über  dem 
Atmosphärendruck  liegen,  je  nach  der  Wirkung,  die  erreicht  werden  soll. 

Fig.  13  zeigt  als  Beispiel  die  Einrichtung  einer  Säureconcentration 
mit  solchen  Wärmeübertragungsröhren.  Die  eine  Röhre  hat  nur  Aufsen- 
heizung,  die  zweite  auch  Innenheizung.  Als  Füllmaterial  ist  eine  er- 
starrende Masse  angenommen.  Um  dieselbe  beim  Inbetriebsetzen  des 
Apparates  schnell  zu  schmelzen,  ist  aufser  dem  Hauptrost  R  noch  seitlich 
oben  ein  Hilfsrost  R^  angebracht.  In  Fig.  14  und  15  ist  die  Anbringung 
der  Röhren  an  einem  Flammrohrkessel  dargestellt. 

Der  zunächst  in  die  Augen  fallende  Vortheil,  welcher  sich  mit  dieser 
Art  der  Wärmeübertragung  erreichen  läfst,  ist  die  schon  erwähnte  Erwär- 
mung der  zu  verdampfenden  Flüssigkeit  von  oben  nach  unten  derart, 
dafs  die  oberen  Schichten  stets  die  höchste  Temperatur  haben  werden. 
Die  Verdampfung  wird  in  Folge  dessen  fast  nur  an  der  Oberfläche  statt- 
finden und  ohne  Wallungen  aufserordentlich  ruhig  vor  sich  gehen.  Der 
Dampf  wird  daher  auch  trocken  bleiben.  Ein  weiterer  Vorzug  liegt  in  dem 
Schutz  der  Kesselwände,  welche  durch  Untermauerung  (vgl.  Fig.  13),  Auf- 
legen von  Chamotteplatten  u.  dgl.  ganz  von  den  Heizgasen  getrennt 
werden  können.  Bei  Anwendung  der  Röhren  wäre  das  Augenmerk  vor 
allem  wohl  darauf  zu  richten,  dafs  die  Spannung  in  den  Röhren  nicht 
eine  bedenkliche  Höhe  erreicht.  Es  wird  sich  im  Allgemeinen  zunächst 
empfehlen,  schwer  siedende  Stoffe  zu  verwenden  und  den  anfänglichen 
Druck  in  den  Röhren  möglichst  gering  zu  nehmen.  Dann  wird  eine 
Verbindung  der  Röhren  mit  einander  und  mit  einem  gemeinschaftlichen 
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Sicherheitsventil  immer  am  Platze  s^ein 

der  Sache  durch  praktische  Versuche  erprobt  werden. 


Im  Uebrigen  mufs  der  Werth 


Whg. 


Bailey's  Heifsluftmaschine. 

Mit  Abbildung. 

Die  beistehend  nach  dem  Engineer,  1882 
Bd.  54  S.  174  dargestellte  vertikale  Heifsluft- 
maschine von  Bailey  in  Salford  zeichnet  sich 
durch  Einfachheit  und  leichte  Zugänglichkeit 
der  einzelnen  Theile  aus.  Der  untere  Theil  des 
Yerdrängercylinders  ist  mit  dem  Ofen  in  einem 
Stück  gegossen.  Der  Arbeitscylinder  A  ist 
aufsen  an  den  Kühlcylinder  angeschraubt,  wird 
also  immer  kühl  bleiben  und  kann  bequem  ge- 
reinigt und  geschmiert  werden.  Die  Pleuel- 
stange greift  bei  n  an  die  Kolbenstange  an. 
Der  Verdränger  ist  als  Trunkkolben  ausgeführt. 
In  dem  Deckel  des  Arbeitercylinders  ist  wie 
gewöhnlich  ein  (nicht  gezeichnetes)  Ventil  an- 
gebracht, welches  sich  öffnet,  sobald  die  Span- 
nung der  Arbeitsluft  unter  dem  äufseren  Luft- 
druck sinkt,  um  die  durch  Undichtigkeiten 
verloren  gehende  Luft  zu  ersetzen. 


J.  Hastie's  Differential -Schraubenmutter. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  36. 

Um  eine  recht  feste  Verbindung  zweier  durch  Schrauben  zu  ver- 
einigender Theile  und  zugleich  eine  Schraubensicherung  zu  erhalten, 
bringt  J.  Hastie  auf  der  Aufsenfläche  der  Muttern  Gewinde  an,  womit  die- 
selben entweder  direkt  in  den  einen  der  zu  verbindenden  Theile,  oder 
in  eine  zweite  gröfsere  Mutter  eingeschraubt  werden.  Die  Steighöhe  des 
äufseren  Gewindes  wird  etwa  gleich  0,9  von  der  des  inneren  Gewindes 
genommen  (vgl.  1879  231  *  492).  In  Fig.  16  bis  20  Taf.  36  sind  nach  der 
Revue  induMriellc,  1882  S.  281  einige  Beispiele  der  Anwendung  derartiger 
Schraubenmuttern  dargestellt. 

Die  Figur  16  Taf.  36  zeigt  die  Verbindung  eines  Kolbens  mit  der 
Kolbenstange.  Das  Muttergewinde  für  das  Aufsengewinde  der  Mutter  ist 
in  den  Kolbenkörper  eingeschnitten.  Wird  eine  Drehung  der  Stange 
gegen  den  Kolben  verhindert,  so  mufs  beim  Anziehen  der  Mutter  M-egen 
der  Differenz  der  Ganghöhen  der  kegelförmige  Ansatz  der  Stange  in  den 
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Kolbenkörper  mit  grofser  Gewalt  hineingeprefst  werden.  Jeder  Um- 
drehung der  Mutter  entspricht  ein  Vorrücken  der  Theile  gegen  einander 
um  etwa  0,1  der  Steighöhe  des  inneren  Gewindes.  Da  die  Mutter  in  den 
beiden  Gewinden  nach  entgegengesetzten  Richtungen  beansprucht  wird, 
so  ist  bei  dieser  Anordnung  jede  weitere  Schraubensicherung  überflüssig; 
das  äufsere  Gewinde  vertritt  die  Stelle  einer  Gegenmutter.  In  Fig.  17 
ist  die  Befestigung  einer  Schiffsschraube  auf  der  Welle  dargestellt,  wobei 
eine  verdeckte  Mutter  benutzt  ist.  Auch  bei  den  Bolzen  von  Triebstangen- 
köpfen kann  die  Schraubenmutter  benutzt  werden,  wie  aus  Fig.  19  er- 
sichtlich, ferner  bei  den  Laschenverschranbungen  der  Eisenbahnschienen 
(vgl.  Fig.  20). 

Kann  das  Gewinde  nicht  direkt  in  den  einen  der  zu  verbindenden 
Theile  eingeschnitten  werden,  so  ist,  wie  Fig.  19  zeigt,  eine  zweite 
gröfsere  Mutter  zu  benutzen.  Man  kann  zunächst  die  eine  Mutter  in 
die  andere  hineiuschrauben  und  darauf  beide  wie  eine  einzige  gewöhn- 
liche Mutter  auf  den  Bolzen  aufbringen.  Sobald  die  äufsere  Mutter  auf 
dem  Unterlagsringe  aus  weichem  Metall  fest  aufsitzt,  wird  sie  durch  die 
Reibung  festgehalten  und  ein  geringes  Nachziehen  der  inneren  Mutter  be- 
wirkt dann  eine  sehr  feste  Verbindung,  bei  der  ein  Lockern  der  Schraube 
selbst  durch  häutige  Stöfse  und  Erschütterungen  nicht  zu  befürchten  ist. 
Es  erscheint  möglich,  dafs  diese  Schraubenmuttern  eine  sehr  ausgedehnte 
Anwenduno  finden  werden. 


Schmieruiig  von  Kurbelzapfen. 

Mit  Abbildungen  aul'  Tafel  37. 

x\uf  dem  britischen  Dampfschiff  ^^Mercury'-'-  wurde  die  in  Fig.  1  und  2 
Taf.  37  nach  Engineering^  1882  Bd.  34  S.  400  abgebildete  Schmiervorrich- 
tung für  den  Kurbelzapfen  angebracht,   welche  sich  gut  bewähren  soll 

Welle  und  Kurbelzapfen  sind  aus  Whitworih-Stahl  hohl  hergestellt 
und  es  konnte  daher  die  Höhlung  des  Zapfens  gleich  als  Oelbehälter 
benutzt  werden.  Demselben  wird  das  Oel  durch  die  Centrifugalkraft 
aus  ringförmigen  Messingschalen,  welche  dicht  neben  den  Kurbelarmen 
die  Welle  umgeben,  zugeleitet,  indem  von  diesen  Schalen  Röhren  durch 
die  Verschlufsplatten  der  Zapfenhöhlung  führen.  Zwei  radiale  Bohrungen 
leiten  das  Oel  aus  dem  Hohlraum  an  die  Gleitfläche  des  Zapfens.  Den 
Ringschalen  fliefst  der  Schmierstoff  aus  feststehenden,  an  dem  Maschinen- 
gestell angebrachten  Behältern  zu.  Auf  dem  beschriebenen  Wege  kann 
auch  Wasser  zur  Kühlung  an  den  Zapfen  gebracht  werden. 

Aehnliche  Einrichtungen  sind  schon  mehrfach  —  z.  B.  vor  mehreren 
Jahren  von  J.  Bourne  —  vorgeschlagen,  doch  bisher,  soviel  bekannt, 
noch  wenig  in  Gebrauch  gekommen. 
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Granghofer's  Eichhahn. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  36. 

Die  gewöhnlichen  Eichhähne  (Wasser-Zumesser) ,  bei  welchen  das 
Wasser  nach  Liter  für  die  Minute  zugemessen  wird,  sollen  von  M.  Gang- 
hofer  in  Augsburg  (*D.R.P.  Kl.  85  Nr.  18512  vom  9.  December  1881) 
dahin  verbessert  werden,  dafs  die  benutzten  Kegelhähne  leicht  zugäng- 
lich und  schwer  undicht  werden. 

Der  Mefskegel  d  (Fig.  21  und  22  Taf.  36)  aus  Speckstein,  Roth- 
guls  o.  dgl.  ist  in  dem  Prisma  b  eingesetzt,  welches  durch  einen  Bügel  c 
in  dem  Hauptkörper  a  eingedichtet  wird.  Das  zu  messende  Wasser  tritt 
bei  g  ein,  durchläuft  den  Mefskegel  und  tritt  durch  das  Ventil  f  in  die 
Hausleitung,  während  für  direkte  Messung  der  Ansatzstutzen  e  benutzt 
wird.  Im  letzteren  Falle  sperrt  das  Ventil  f  das  in  der  Hausleitung  be- 
ündliche  Wasser  nach  dem  Hahne  zu  selbstthätig  ab. 


Steuerung  für  Aufzüge;  von  D.  Lampe  in  Hamburg. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  37. 

Die  Schwierigkeit,  welche  die  richtige  Handhabung  des  Steuerseiles 
bei  solchen  Aufzügen  bietet,  bei  welchen  der  Antrieb  der  Seiltrommel 
durch  Reibungsräder  erfolgt,  wird  von  D.  Lampe  in  Hamburg  (*  D.  R.  P. 
Kl.  35  Nr.  18400  vom  5.  December  1881)  dadurch  beseitigt,  dafs  er  das 
Steuerseil  zugleich  mit  dem  Fahrstuhl  bewegt,  so  dafs  sich  die  Lage 
eines  am  Seil  angebrachten  Handgrifies  gegen  den  Fahrenden  in  Folge 
der  Fahrstuhlbewegung  nicht  ändert. 

Das  Steuerseil  ist  zu  diesem  Zweck  als  endloses  Seil  um  eine  am 
Boden  des  Fahrschachtes  angebrachte  fixe  Rolle  a  (Fig.  5  und  6  Taf.  37) 
und  um  eine  lose  Rolle  b  gelegt,  welch  letztere  von  einem  gegabelten 
Hebel  c  getragen  wird,  der  an  der  Fahrschachtdecke  bei  d  gelagert  und 
an  seinem  vorderen  Ende  an  das  zum  Steuerhebel  des  Aufzuges  führende 
Seil  Z  befestigt  ist.  Bei  g  ist  das  Steuerseil  an  den  Fahrstuhl  an- 
gehängt und  bei  /*  mit  einem  Handgriff  versehen,  welcher,  wie  bereits 
bemerkt,  seine  Lage  auch  zu  dem  bewegten  Fahrstuhl  nicht  ändert.  Zieht 
der  Fahrende  diesen  Handgriff  bis  in  die  zulässig  tiefste  Lage  nach  ab- 
wärts und  hält  er  ihn  in  dieser  Lage  fest,  so  wird  der  Fahrstuhl  ge- 
hoben. Beim  Loslassen  des  Handgriffes  bleibt  der  Fahrstuhl  stehen ;  bei 
mäfsigem  Anziehen  des  Handgriffes  bis  in  eine  Mittellage  bewegt  sich 
der  Fahrstuhl  mit  gröfserer  oder  geringerer  Geschwindigkeit,  der  Willkür 
des  Fahrenden  entsprechend,  nieder.  Das  Seil  Z  geht  nach  abwärts  durch 
alle  Geschosse  des  Gebäudes  durch,  damit  auch  von  diesen  aus  der 
Aufzug  gesteuert  werden  kann. 
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Die  ganze  Vorrichtung  ist  einfach  und  höchst  zweckmäfsig ;  sie  hilft 
dem  gröfsten  Uebelstande  ab,  welcher  den  ihrer  Einfachheit  wegen  so 
häutig  namentlich  in  Mühlen  angewendeten  Aufzügen  mit  Reibungs- 
antrieb anhaftet. 


Greve's  Waggonschiff  und  Schiffswaggon. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  37. 

Zur  giöfstmöglichen  Erleichterung  des  Waarenverkehres  auf  Flüssen 
und  Schienenwegen  schlägt  Grevc  in  Biebrich  (*D.  R.  P.  Kl.  65  Nr.  19687 
vom  28.  December  1881)  einen  Güterwagen  vor,  welcher  sich  im  All- 
gemeinen nur  durch  wasserdichte  Verschlüsse  der  Achsbüchsen  und  eine 
veränderte  Kastenform  von  einem  gewöhnliehen  offenen  Güterwagen 
unterscheidet.  Dieser  Wagen  kann  entweder  auf  Räder  gesetzt  als  Eisen- 
bahnfahrzeug benutzt,  oder  im  Wasser  als  Schiff  verwendet  werden,  ohne 
dafs  eine  Umladung  seines  Inhaltes  nothwendig  ist.  Bei  der  Benutzung 
als  Fahrzeug  im  Wasser  wird  eine  gröfsere  Zahl  derartiger  Pontons  mit 
den  Längsseiten  verkuppelt  und  ein  entsprechend  geformtes  besonderes 
Bug-  und  Heckstück  aufgesetzt,  auf  welchem  letzteren  auch  der  Motor 
Platz  finden  kann.  Es  ist  so  die  Möglichkeit  gegeben,  einen  beladenen 
Güterzug  in  kurzer  Zeit  zu  einem  geschlossenen  Schifizug  zu  rangiren, 
welcher  —  elastische  Kupplungen  vorausgesetzt  —  selbst  bei  bedeuten- 
der Länge  Curven  leicht  passiren  kann,  also  einem  gegliederten  Schiffs- 
zug gleicht,  wie  er  kürzlich  von  Ressel  (vgl.  S.  400  d.  Bd.)  vorgeschlagen 
wurde.  Es  werden  z.  B.  folgende  Abmessungen  für  einen  derartigen 
schwimmfähigen  Waggon  angegeben :  Bei  einer  Länge  von  5"^  und  einer 
Breite  von  2'"  möge  die  Tragfähigkeit  rund  200  Ctr.  (Doppelwaggon) 
betragen;,  es  würde  sich  aus  solchen  Wagen  ein  Schiftszug  zusammen- 
setzen lassen  von  rund  5^  Breite  und  l'n,3  Tiefgang,  M^obei  100  Ctr.  Be- 
lastung auf  den  laufenden  Meter  Rumpflänge  sich  vertheilen.  Das  Ge- 
wicht jedes  Kastens  beträgt  20  Ctr. 


Neuerung  an  Krampenmaschinen. 

Mit  Abbildungen  nuf  Tafel  37. 

Die  geschmiedeten  Krampen  sind  theuer,  während  die  ohne  Pressung 
schräg  abgeschnittenen  wegen  ihrer  kurzen  Spitzen  sich  schlecht  in  das 
Holz  einschlagen  lassen;  bei  der  Herstellung  einer  dritten  Sorte  Krampen 
mit  Drahtstiftspitzen  leiden  die  die  Spitzen  schneidenden  Messer,  da  diese 
des  halbweich  zu  verarbeitenden  Drahtes  wegen  sich  bei  jedem  Abschnitt 
berühren  müssen;  auch  soll  letztere  Herstellungsart  etwa  5  Proc.  Abfall 
ergeben. 
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Die  Krampenmaschine  von  Dreher  und  Sohn  in  Gerresheim  (•■  D.R.P. 
Kl  49  Nr.  18  331  vom  27.  Juli  1881)  beruht  auf  einem  vierten  Arbeits- 
verfahren. Die  Krampen  werden  aus  Eisendraht  mit  beliebig  langen 
Spitzen  durch  4  Messer  hergestellt,  welche  den  Draht  zu  Spitzen  pressen 
und  schräg  durchschneiden,  während  der  so  an  beiden  Enden  zugespitzte 
Draht  auf"  derselben  Maschine  mittels  eines  Domes  durch  eine  Hülse  ge- 
drückt wird,  um  so  seine  Krampenform  zu  erhalten. 

Der  Draht  gelangt  von  einer  Rolle  durch  den  Richtapparat  R  (Fig.  7 
und  8  Taf.  37)  auf  den  Schlitten  S,  von  wo  er  unter  dem  Drücker  M 
zwischen  die  vier  offen  stehenden  Hebel  A,  B  bezieh,  die  an  denselben 
befestio-ten  Messer  m  bis  Wg  weiter  geschoben  wird.  Ist  die  Maschine 
in  Beweauno- ,  so  werden  die  Hebel  A,  B  durch  die  schrägen  Bahnen 
der  Schetben  £  und  ^i  zum  Schlufs  gebracht,  und  zwar  wirken  auf  die 
unteren  beiden  Hebel  B  die  Scheiben  E^  mittels  der  Gleitrollen  rj  und 
auf  die  oberen  beiden  Hebel  A  die  Scheiben  E  mittels  der  Rollen  r: 
Federn  G   halten   hierbei   die  Rollen   r,  r,    stets   auf  den  Bahnen  der 

Scheiben. 

Die  vier  Messer  sind  schwalbeuschwanzförmig  in  die  Köpfe  der 
Hebel  A,  B  eingesetzt  und  durch  vorgeschraubte  Laschen  festgehalten. 
Die  Messer  arbeiten  paarweise  derart  zusammen,  dass  die  beiden  oberen 
und  unteren  je  eine  Drahtspitze  pressen  und  über  einander  weggleitend 
den  geprefsten  Draht  hierdurch  abscheren.  Die  Dreieckfläche  d^  (Fig.  9) 
ist  die  Schnittkante;  die  untere  und  seitliche  Conicität  der  Krampenenden 
^^■ird  durch  die  Aussparungen  m^  und  W5  der  Messer  mi,W2  angeprefst. 
Da  die  der  Stärke  des  Drahtes  entsprechende  gröfste  Aussparung  des 
Messers  »n,  der  des  Messers  m.^  entgegengesetzt  gerichtet  ist,  werden 
zwei  entgegengesetzt  stehende  Spitzen  an  der  Schnittstelle  des  Drahtes 
erzeugt,  so  dafs  kein  Abfall  gebildet  wird. 

Der  Drücker  M  auf  dem  Schlitten  S  ist  so  eingerichtet,  dafs  er  ein 
Zurückweichen  des  Drahtes  verhindert  und  nur  den  Vorschub  zuläfst. 
Der  Schütten  S  erhält  seine  Bewegung  von  der  Kurbelscheibe  J  durch 
die  Hebel  l  und  L:  der  Kurbelzapfen  K  ist  dem  gewünschten  Vorschub 
entsprechend  verstellbar,  so  dafs  auch  hierdurch  die  Krampenlänge  be- 
stimmt wird. 

Ist  ein  an  beiden  Enden  zugespitztes  Drahtstück  fertiggestellt,  so 
gelangt  dasselbe  unter  den  Stempel  P,  welcher  durch  eine  Daumen- 
scheibe C  mittels  der  Hebel  H  in  Führungen  auf  und  nieder  bewegt 
wird.  Der  jeweilige  in  der  Rinne  f  (Fig.  11)  liegende  Draht  d  wird 
dann  nach  jedem  erfolgten  Schnitt  durch  die  Hiüse  F  hindurchgedrückt, 
welche  er  als  fertige  Krampe  verläfst. 
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Tilchner's  Gehrungsschneidmaschine  für  Leisten. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  37. 

Die  von  E.  Pßug  (1882  244  *  185)  vorgesclilagene  Maschine  zum 
Schneiden  von  Leisten  auf  die  Gehrung  von  45  o  hat  von  Tildmer  in 
Berlin  (*^D.  R.P.  KL  38  Nr.  19667  vom  25.  März  1882)  mehrere  Ver- 
besserungen erfahren,  während  der  allgemeine  Auf  hau  der  Maschine  un- 
verändert geblieben  ist.  Die  beiden  Schermesser  m  (Fig.  12  und  13 
Taf.  37)  sind  an  dem  entsprechend  gestalteten  auf  und  nieder  gezogenen 
Schlitten  S  derart  angeordnet,  dafs  sie  einen  schrägen  Schwalbenschwanz 
bilden;  aus  der  untergeschobenen  Leiste  wird  bei  jedem  Niedergange 
ein  volles  Dreieck  gestofsen,  so  dafs  gleichzeitig  zAvei  Enden  auf  die 
gewünschte  Gehrung  zugeschnitten  werden.  Die  Leiste  l  wird  selbst- 
thätig  durch  die  gerauhte  gleichmäfsig  umlaufende  Walze  c  vorgeschoben, 
auf  welche  dieselbe  durch  die  Druckwalze  d  geprefst  wird.  Je  nach  der 
gewünschten  Länge  der  zu  theilenden  Leisten  wird  der  Feder-  oder  Ge- 
wichtsdruck auf  die  Druckwalze  d  verändert.  Die  geschnittene  Leiste 
wird  durch  den  am  Schlitten  S  sitzenden  Stift  g  in  dem  Augenblick,  in 
welchem  die  Messer  völlig  eingedrungen  sind,  nach  unten  fortgestofsen. 
Während  die  Platte  /  die  Messer  schützt,  gewährt  ein  am  Anschlag  h 
(Fig.  14)  eingenietetes  Stück  einen  Schutz  gegen  Beschädigung  der  Leisten- 
spitze,  da  sich  diese  in  den  Winkel  des  Anschlages  ^'öllig  einlegen  kann. 


Neuere  hydraulische  Nietmaschinen. 

Mit  Abbildung  auf  Tafel  37. 

Eine  interessante  Vereinigung  eines  mechanischen  mit  einem  hj'drau- 
lischen  Antrieb  befindet  sich  an  der  Nietmaschine  von  De  Bergue  und 
Comp,  in  Manchester.  Dieselbe  ist  nach  dem  Engineer^  1882  Bd.  53  S.  162 
in  ]Fig.  15  Taf.  37  skizzirt.  Der  Nietstempel  wird  in  bekannter  Weise 
mittels  eines  Excenters  augetrieben,  dessen  Bewegungsvorrichtung  an 
dem  gufseisemen  Ständer  angebracht  ist.  Der  stählerne  Gegenhalter  ist, 
abM'eichend  von  den  bisherigen  Constructionen  i,  nicht  fest  mit  dem 
übrigen  Gestell  verbunden,  sondern  am  unteren  Ende  desselben  in  einem 
starken  Gelenk  drehbar  gelagert.  Dieser  Gegenhalter  wird  nun  während 
der  Arbeit  durch  hydraulische  Kraft  dem  Nietstempel  entgegen  gezogen. 
Zu  diesem  Zwecke  wird  der  Gegenständer  in  seiner  Mitte  von  einem 
Bügel  gefafst,  dessen  seitliche  Arme  durch  den  festen  Ständer  der  Ma- 
schine hindurchgehen  und  sich  in  dem  Kolben  eines  hydraulischen  Cylin- 
ders  vereinigen;  letzterer  steht  durch  Röhren   mit  einem  zweiten,  aber 


1  Vgl.  Karl  Heinrich  1880  236  ■'  99.  *  462.    Le  Bnm  1880  237  *  186.    J.  Alle 
1880  238  *  125.  Deering  und  Morrison  1882  243  "  25. 
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kleineren  verticalen  Cylinder  in  Verbindung,  weleher  nach  Art  der  Ae- 
cumulatoren  mit  Gewichten  belastet  wird  und  auf  einer  senkrechten,  am 
Boden  befestigten  Spindel  sich  auf-  und  niederbewegen  kann.  Für  die 
Arbeitszwecke  wird  in  beiden  Cylindern  und  der  verbindenden  Rolir- 
leituug  für  einen  Druck  gesorgt,  welcher  den  belasteten  Kolben  um  einige 
Centimeter  hebt;  hierdurch  zieht  der  gröfsere  Kolben  mittels  des  ge- 
nannten Bügels  den  Gegenhalter  gegen  den  Hauptstäuder.  Treibt  nun 
das  p]xcenter  den  Nietstempel  vorwärts,  so  wird  der  bewegliche  Ständer 
zurückgedrängt  und  hierdurch  Wasser  aus  dem  grofsen  Cylinder  in  den 
belasteten  Cylinder  geprefst.  Je  nach  den  auf  beiden  Seiten  herrschen- 
den Drücken  geschieht  das  Nieten  also  auf  einem  mehr  oder  weniger 
nachgebenden  Gegenhalter.  Zieht  das  Excenter  den  Stempel  zurück,  so 
wird  die  Gewichtsbelastung  auch  die  frühere  Lage  der  C3'linder  und  des 
bewegliehen  Ständers  herstellen.  Die  Gröfse  der  Belastung  des  kleineren 
Cylinders  mufs  sich  nach  der  Stärke  der  Niete  richten. 

Es  wird  angegeben,  dafs  die  Cylinder  mehrerer  solcher  Nietmaschinen 
mit  demselben  belasteten  Accumulator,  dessen  Auftrieb  im  äufsersten 
Falle  S^'^^  betragen  soll,  in  Verbindung  gesetzt  werden  können:  die 
gröfsere  dieser  Nietmaschinen  leistet  70^,  eine  kleinere  40^ 

Eine  nach  Engineering^  1880  Bd.  30  *  S.  535  von  Fielding  und  Platt  in 
Gloucester  construirte  hydraulische  Nietmaschine,  welcher  das  bekannte 
Ticeddeir sehe  System  (vgl.  1877  224*33.  1878  229  *  505)  zu  Grunde 
liegt,  ist  besonders  für  das  Vernieten  der  eisernen  Schiffskiele  bestimmt. 
Die  gesammte  Maschine  ist  deshalb  auf  einem  Wagen  aufgebaut,  welcher 
sich  auf  })arallel  dem  Schiffskiel  laufenden  Schienen  bewegt.  Die  eigent- 
liche Nietmaschine  sitzt  auf  einem  LJ  -förmigen  Gestell,  dessen  einer 
Schenkel  den  verstellbaren  Gegenhalter  trägt,  während  der  andere  Schenkel 
den  hydraulischen  Cylinder  und  den  Stempelkolben  aufnimmt;  zwischen 
beiden  Schenkeln  wird  dann  das  zu  vernietende  Werkstück  eingeführt. 
Dieses  Gestell  mit  der  Maschine  sitzt  an  dem  Ende  eines  durch  ein  Gegen- 
gewicht ausgeglichenen  Hebels,  so  dafs  bei  dieser  Anordnung  die  Niet- 
maschine leicht  gehoben  und  gesenkt  und,  wie  es  für  den  vorliegenden 
Fall  nothwendig  ist,  auf  jede  Nietstellung  im  Kiel  ohne  Schwierigkeit 
eingestellt  werden  kann.  Der  Hebel  mit  der  Maschine  ist  mittels  eines 
Drehzapfens  auf  den  Wagen  gesetzt,  so  dafs  beide  um  den  Wagen 
herum  verdrehbar  sind. 

Es  ist  noch  zu  erwähnen,  dafs  der  Gegenhaltstempel  in  dem  Schenkel 
des  Gestelles  mittels  Schraube  und  Handrad  so  weit  vom  Kiel  zurück- 
gebracht werden  kann,  dafs  der  Nietbolzen  bequem  in  das  Nietloch 
zwischen  Kiel  und  Gegenhalter  einzuschieben  ist.  Die  Kiele  der  be- 
kannten Rieseuschiffe  .Xity  of  Rom''  und  „5eri'm"'  sind  mittels  solcher 
Nietmaschinen  vernietet  worden. 


-i98  Gillebert's  Controluhr. 

Sigl's  Werkzeug  zum  Ausbohren  von  Höhlungen  mit  enger 
Eingangsöffnung. 

Mit  Abbildungen  aut  T;ilel  37. 

Für  die  Fälle,  wo  es  sich  darum  handelt,  Hohlkörper  auszubohren, 
welche  eine  enge  Eingangsöffnung  für  das  Werkzeug  haben,  z.  B.  Ge- 
schosse, hat  G.  Sigl  in  Berlin  ("D.R.P.  Kl.  49  Nr.  18  992  vom  19.  No- 
A'ember  1881)  folgende  in  Fig.  16  und  17  gezeichnete  Bohrvorrichtung 
vorgeschlagen. 

Die  Messer  m  werden  mittels  Zaj)fen  in  Schlitzen  der  Stange  s  an- 
gebracht, über  welche  eine  Hülse  h  mit  entsprechenden  Schlitzen  ge- 
schoben wird.  Diese  Hülse  h  wird  in  einem  Stück  gelagert,  welches  in 
den  Drehbanksupport  eingespannt  A^ird.  Durch  Verschieben  der  Stange  .s 
in  der  Hülse  h  kann  man  die  Messer  in  die  gewünschte  Lage  bringen, 
oder  sie  in  den  Schlitzen  verschwinden  lassen.  Die  Verschiebung  erfolgt 
mit  Hilfe  einer  in  der  Zeichnung  nicht  ersichtlich  gemachten  Schraube. 

Soll  nun  z.  B.  ein  Hohlgeschofs  ausgebohrt  werden,  .so  wird  zuerst 
ein  cylindrisches  Loch  vorgebohrt  und  dieses  mit  einem  gewöhnlichen 
Drehmesser  innen  so  ^iel  ei-weitert,  dafs  die  Späne  der  nachfolgenden 
Bohrarbeit  darin  Platz  finden;  sodann  wird  die  Stange  s  und  die  Hülse  h 
mit  zurückgelegtem,  für  die  weiteste  Bohrung  passendem  Messer  in  das 
Hohlstück  eingeführt.  Ist  die  Ausbohrung  mit  diesem  ersten  Messer  ge- 
schehen, so  wird  dasselbe  herausgenommen,  durch  ein  kleineres,  der 
gewünschten  conischen  Bohrung  entsprechendes  Messer  ersetzt  und  die 
Arbeit  auf  die  beschriebene  Weise  fortgeführt. 

Damit  die  Messer  die  richtige  Form  erhalten,  werden  dieselben 
zwischen  zwei  Backen  eingespannt  und  ihre  Schneiden  auf  der  Drehbank 
nach  dem  Profil  der  Höhlung  abgedreht,  worauf  sie  mit  Fräszähnen  ver- 
sehen werden.  Die  Ausbohrung  findet  immer  derart  statt,  dafs  der 
Bohrkopf  sicher  geführt  ist. 


Controluhr  von  J.  Gillebert  in  Paris. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  38. 

Eine  einfache  Vorrichtung,  deren  Anbringung  jede  beliebige  Uhr  in 
eine  Controluhr  verwandelt,  ist  von  J.  Gillebert  in  Paris  ("""  D.  R.  P.  Kl.  83 
Nr.  20242  vom  7.  Mai  1882)  angegeben  worden.  In  das  Gehäuse  der 
Uhr  wird  ein  Mai-kirknopf  C  (Fig.  6  und  7  Taf.  38)  und  ein  Farbebehälter  a 
eingehängt,  von  denen  der  letztere  an  seinem  unteren  Theile  beiderseits 
eine  kleine  Oefthung  besitzt.  Durch  diese  hindurch  wird  der  hakeu- 
fijrmige  Theil  des  Markirknopfes  C  eingeführt,  sobald  man  den  letzteren 
um  den  Bolzen  c  durch  einfaches  Aufdrücken  dreht,   und   erzeugt  der- 
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selbe  hierbei   auf  das  dahinter  liegende,   am  Zeiger  befestigte  Papier- 
blatt A  einen  Punkt. 

Eine  Modilikation  dieser  Vorrichtung  ist  in  Fig.  8  angedeutet.  Hier 
bringt  das  Stundenrad  N  mittels  Getriebe  R  ein  doppelt  so  grofses  Rad  M 
in  Umdrehung,  welches  auf  der  das  Markirwerk  tragenden  Welle  L  sitzt. 
Durch  die  letztere  hindurch  geht  ein  Stift  5,  welcher  einerseits  mit  dem 
Winkelhebel  F,  andererseits  mit  dem  Markirhaken  Ci  verbunden  ist.  Beim 
Niederdrücken  des  Knopfes  Cj  wird  der  Stift  S  sammt  Haken  C<i  zurück- 
gezogen; letzterer  dringt  durch  den  Farbebehälter  hindurch  und  bringt 
auf  dem  Blatt  das  Zeichen  hervor. 


W.  R.  Eckart's  Chronograph  mit  Hipp'schem  Echappement 
für  technische  Zwecke. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  39. 

Schon  seit  Jahren  hatte  sich  bei  den  Wasserhaltungsmaschinen  der 
Tiefgruben  auf  Comstock  Lode  das  Bedürfnifs  einer  Vorrichtung  zur 
Messung  und  Registrirung  der  Geschwindigkeit  der  Pumpen,  deren  Gang 
in  Folge  des  langen  und  schweren  Schachtgestänges,  sowie  anderer  in 
Bewegung  befindlicher  Massen  ein  sehr  unregelmäfsiger  war,  heraus- 
gestellt. Ein  von  R.  Briggs  im  Journal  of  ihe  Franklin  Institute^  1877 
S.  89  veröfFentlichter  Artikel,  welcher  die  Beschreibung  des  Hipp' sehen 
Echappement  und  seiner  Anwendbarkeit  für  derartige  Zwecke  enthielt, 
gab  die  Anregung  zur  Anschaffung  eines  äufserst  empfindlichen  registri- 
renden  Chronographen. 

Die  Handhabung  des  Apparates,  zu  dessen  Ingangsetzung  ein  sehr 
geringes  Gewicht  hinreicht,  erfordert  grofse  Aufmerksamkeit:  namentlich 
mufs  das  zur  Aufnahme  des  Diagrammes  dienliche  Papier  mit  der  gröfsten 
Sorgfalt  um  die  rotirende  Trommel  gelegt  werden.  Denn  ein  kleiner 
Gewichtsüberschufs  auf  der  einen  Seite  der  letzteren,  in  Folge  des  Ueber- 
einandergreifens  der  Papierränder,  macht  sich  sofort  durch  einen  höheren 
oder  tieferen  Ton  der  Echapppementfeder  bemerkbar  und  deutet  auf  eine 
Beschleunigung  oder  Verlangsamung,  je  nachdem  der  Ueberschufs  auf 
der  absteigenden  oder  aufsteigenden  Seite  der  Trommel  vorhanden  ist. 
Beim  üeberziehen  der  Trommel  findet  es  Eckarl  zweckmäfsig,  das  Papier- 
blatt 9  oder  6"»"^  kürzer  als  den  Umfang  zu  machen  und  die  entstehende 
schmale  Lücke  durch  einen  den  beiden  Rändern  anzuklebenden,  leicht 
übergreifenden  Papierstreifen  auszufüllen.  Die  Fuge  wird  dann  mit  feinem 
Sandpapier  abgerieben  und  dadurch  jede  Unebenheit  ausgeglichen.  Nach- 
dem das  Paj)ier  einen  Ueberzug  von  Lam])enrufs  erhalten  hat,  ist  es  zur 
Aufnahme  des  Diagrammes  bereit. 

Die  beiden  Markirstifte  zur  Registrii-ung  der  Sekunden  und  der  Ge- 
schwindigkeitskurve werden  durch  federnde  Stahlstreifen  gebildet,  deren 
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Endzapfen  zwischen  regulirbaren  Schraubenspitzen  spielen.  Mit  Hilfe 
eines  dünnen,  durch  ein  Gewicht  gespannten  Stahldrahtes  ist  es  möglich, 
den  Druck  der  Stifte  so  zu  reguliren,  dafs  sie  nur  den  Rufs  hinweg- 
nehmen ,  ohne  das  Papier  zu  berühren ,  und  auf  diese  Weise  eine  zu- 
sammenhängende feine  weifse  Linie  auf  dunklem  Grunde  hinterlassen. 
Durch  Eintauchen  der  Papierfläche  in  eine  dünne  Schellacklösung  wird 
nachträglich  die  Zeichnung  fixirt. 

In  constructiver  Beziehung  war  vor  allen  Dingen  zu  berüksichtigen, 
dafs  der  Chronograph  nicht  allein  bei  den  Wasserhaltungsmaschinen 
an  der  Schachtmündung,  sondern  auch  unterirdisch  in  bedeutenden  Tiefen 
aufgestellt  werden  mufste,  wo  die  Luft  mit  den  Dünsten  des  heifsen 
Grubenwassers  gesättigt  ist  und  die  Temj)ei-atnr  bis  zu  45*^  steigt.  Das 
Instrument  war  also  gegen  Wasserdampf  und  Sickerwasser  zu  schützen. 
Auch  mufste  von  dem  in  ähnlichen  Fällen  gebräuchlichen  Pendel,  zur 
Markirung  der  Sekundenintervalle  auf  dem  Papier,  Umgang  genommen 
und  diejenige  gedrungene,  leicht  tragbare  Construction  gewählt  werden, 
von  welcher  die  Abbildungen  Fig.  1  und  2  Taf.  39  einen  anschaulichen 
Begriff  geben. 

C  ist  der  mit  Messingblech  bekleidete  gufseiserne  Sockel  des  Appa- 
rates. Das  Metallgestell  B  nimmt  das  Räder\verk  auf,  welches,  durch 
stellbare  Gewichte  D  getrieben,  die  leichte  Messingtrommel  A  und  das 
Echappementrad  b  in  Umdrehung  setzt.  Die  Trommel  ist  genau  aus- 
balancirt  und  läuft  auf  den  an  beiden  Enden  angebrachten  Reibungs- 
rollen r.  Der  den  parallelen  Leitstangen  f^  entlang  gleitende  Schlitten 
mit  dem  Zeichenstifte  Aq  ei-hält  seine  Bewegung  in  der  einen  Richtung 
von  der  zu  })rüfenden  Maschine  und  zwar  mittels  der  an  den  Schlitten 
befestigten  Schnur  P^  während  eine  in  dem  Gehäuse  c  eingeschlossene 
Spiralfeder  die  Rückbewegung  übernimmt.  Auf  dem  Schlitten  sind 
kleine  Elektromagnete  e  angeordnet,  um  den  Zeichenstift  von  dem  Papier 
abheben  und  an  irgend  einem  beliebigen  Punkte  wieder  ansetzen  zu 
können.  Diese  Anordnung  wurde  zur  Bestimmung  derElasticitätswirkungen 
bei  Unterbrechung  und  Aenderung  der  Bewegung,  da  wo  lange  Pumpen- 
gestänge in  Betrieb  sind,  für  nothwendig  erachtet  und  hat  sich  auch, 
unabhängig  von  den  Indicatordiagrammen,  zum  Zweck  einer  genauen 
Fixirung  des  Absperrungs-  und  Eröffnungspunktes  der  Dampfventile  als 
sehr  nützlich  bewährt.  Ein  zweiter  auf  den  Parallelstangen  f  stellbarer 
Schlitten  k  trägt  den  Elektromagnet  rf,  welcher  den  an  seinem  Anker 
befestigten  stählernen  Markirstift  g  in  Thätigkeit  setzt,  um  die  Sekunden 
auf  dem  Papierrande  zu  verzeichnen,  i  ist  ein  Chronoskop,  d.  h.  eine 
Uhr,  deren  Zeiger  in  jeder  Sekunde  eine  Umdrehung  macht.  Von  dem 
Uhrgestell  erhebt  sich  eine  Messingsäule,  von  welcher  direkt  über  dem 
Sekundenzeiger  ein  feiner,  durch  eine  Schraube  q  stellbarer  Platindraht  j 
herabhängt.  Dieser  Draht  ruht  auf  einem  Platinplättchen,  welches  in 
dem  Einschnitte  eines  von  jener  Messingsäule  hei-vorragenden  Kautschuk- 
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isolulors  liy  eingefügt  ist.  Eine  Glasglocke  schützt  das  Iiistrumeut  gegen 
Feuchtigkeit.  Die  von  einer  2  zelligen  Batterie  ausgehenden  Leitungs- 
drähte /  bilden  den  Stromkreis,  in  welchen  die  Messingsäule  und  der 
Elektromagnet  d  eingeschaltet  sind. 

Nach  Jedem  Umlauf  des  Sekundenzeigers  wird  der  Strom  momentan 
dadurch  unterbrochen,  dafs  der  Zeiger  den  Platindraht  j  von  dem  Platin- 
plätlchen  abhebt,  und  diese  von  Sekunde  zu  Sekunde  erfolgende  Unter- 
breclmng  ist  es,  welche  der  Elektromagnet  d  jedesmal  durch  eine  kleine 
Seilenbewegung  des  stählernen  Markirstiftes  g  auf  dem  berufsten  Papier 
der  Trommel  registrirt.  Die  in  der  Vorrichtung  y  festgeklemmte  Echappe- 
mentfeder  a  gibt  durch  ihren  Ton  einen  Anhalt  zur  Beurtheilung  des  in 
der  Bewegung  des  Uhrwerkes  eingetretenen  Beharrungszustandes  und 
etwaiger  Geschwindigkeitsänderungen;  ihre  Spannung  wird  mittels  der 
Schrauben  o  und  p  regulirt. 

Was  die  Bewegung  der  150°ii"  im  Durchmesser  haltenden  Trommel 
betrifft,  so  empfiehlt  Eckart  für  praktische  Zwecke  eine  Rotationsgeschwin- 
digkeit innerhalb  derjenigen  Grenzen,  bei  welchen  die  Sekundeuzeicheu 
auf  der  geschwärzten  Obertläche  in  Abständen  von  75  bis  275°"'"  er- 
scheinen. Ist  noch  eine  Stahlskala  beigegeben,  auf  welcher  0'"'",25  ab- 
gelesen werden  können,  so  lassen  sich  Bewegungsänderungen,  welche 
innerhalb  0,001  Sekunden  vor  sich  gehen,  leicht  registriren  und  die 
Kreuzung  von  Linien  wegen  zu  vieler  Umdrehungen  der  Trommel  wäh- 
rend eines  Hubes  der  Maschine  ist  vermieden. 

Es  mag  hier  erwähnt  werden,  dafs  das  Instrument  bei  verschiedenen 
Systemen  von  Wasserhaltungsmaschinen  der  Comstock  Lode- Gruben 
so^A'ohl  bei  den  direkt  wirkenden  Schwungradmaschinen,  als  auch  den 
/)ayfi/-Maschinen  erfolgreiche  Anwendung  gefunden  hat,  u.  a.  auch  zur 
gleichzeitigen  Bestimmung  der  relativen  Bewegung  des  Schachtgestänges 
und  der  Pumpen  in  einer  Tiefe  von  760"^  unterhalb  des  über  Tage  auf- 
gestellten Motors  und  an  zwischenliegenden  Punkten.  Nicht  minder 
wichtig  sind  die  Resultate  hinsichtlich  der  Elasticität  langer  Gestänge. 
In  einem  Falle  machte  ein  solches  an  einer  Stelle,  547°"  unter  der  Erd- 
oberfläche, eine  förmliche  Pause,  während  der  Motor  dem  Maximum 
seiner  Geschwindigkeit  sich  näherte,  und  es  zeigte  sich,  dafs  die  mit 
dem  Schachtgestänge  vei'bundenen  Pumpen  gröfsere  oder  kleinere  Hübe 
haben  können  als  die  Wasserhaltungsmaschine  selbst.  Es  unterliegt 
daher  keinem  Zweifel,  dafs  jede  Berechnung  der  durch  ein  langes  Kunst- 
gestänge getriebenen  Pumpen  und  ihres  Nutzeffectes,  wenn  sie  sich 
einzig  und  allein  auf  die  Bewegung  oder  den  Hub  des  Motors  stützt, 
auch  nicht  einmal  annähernd  richtig  ist,  wenn  nicht  die  Elasticität  und 
der  Einflufs  der  Gegengewichte  auf  dieselbe  mit  in  Betracht  gezogen 
wird.     (Nach  dem  Engineering^  1882  Bd.  33  S.  552.) 
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Spellier's  elektrische  Uhr. 

Mit  Abbildung  auf  Tafel  39. 

L.  H.  SpeUier  erläutert  im  Journal  of  the  Franklin  Institute^  1882 
Bd.  114  S.  111  an  der  Hand  von  Skizzen  die  Anwendung  seines  Elektro- 
magnetsystemes  für  elektrische  Uhren  (vgl.  1880  237  *  383)  bei  Zimmer- 
uhren, bei  öffentlichen  Uhren   und  selbst  bei  elektrischen  Normaluhren. 

Zunächst  beschreibt  er  einen  Stromschliefser,  welcher  zur  Anwen- 
dung der  als  Normaluhr  benutzten  Gewichtsuhr  dient.  Es  steckt  auf  der 
Achse  des  Hemmungsrades  der  Uhr  eine  Metallscheibe,  aus  deren  Stirn- 
fläche Platinstifte  vorstehen  und  an  welcher  concentrisch  eine  kleinere 
Platinscheibe  befestigt  ist;  von  zwei  Federn  mit  Platinenden  schleift  die 
eine  beständig  auf  der  Platinscheibe,  während  die  andere  bei  Berührung 
der  Platinstifte  den  Strom  schliefst,  beim  Abgleiten  von  denselben  ihn 
unterbricht.  Die  Dauer  der  Stromschliefsungen  läfst  sich  durch  Verstellen 
der  zweiten  Feder  leicht  reguliren. 

Die  Zimmeruhren  tragen  den  Sekundenzeiger  central  auf  der  Achse 
des  Steigrades.  Die  Stromschliefsung  tritt  alle  4  Sekunden  einmal  ein 
und  dauert  je  2  Sekunden;  der  Sekundenzeiger  bewegt  sich  also  w^ie 
bei  einem  Pendel,  das  2  Sekunden  schlägt.  Für  jede  Uhr  ist  ein  Cal- 
laud-Element  nöthig. 

Die  öffentlichen  Uhren  sind  so  klein,  dafs  man  sie  fast  in  die  Tasche 
stecken  kann.  Auf  der  wagrechten  Achse  des  Steigrades  steckt  eine 
Schnecke,  welche  ein  horizontales  Schneckenrad  treibt  und  dessen  verti- 
kale Achse  durch  ein  Universalgelenk  mit  der  nach  dem  Zeigerwerk 
führenden  Welle  verbunden  ist. 

Bei  den  elektrischen  Normaluhren  sind  besonders  3  Schwierigkeiten 
zu  überwinden :  1)  die  Veränderlichkeit  der  Stromstärke  bei  galvanischen 
Batterien ;  2)  die  Gefahr,  dafs  der  vom  Pendel  N  (Fig.  3  Taf.  39)  ge- 
machte Contact  nicht  immer  ein  guter  ist;  3)  die  Beeinflussung  der 
Schwingungen  des  Pendels  N  durch  den  Stromschliefser.  Zur  Ueber- 
windung  dieser  Schwierigkeiten  benutzt  SpeUier  als  Stromschliefser  einen 
aufrecht  stehenden,  an  der  Pendelstange  N  angebrachten  Hebel  u  mit 
einem  Gewicht  x  an  seinem  oberen  Ende,  welcher  je  nach  der  Bewegungs- 
richtung des  Pendels  N  sich  bald  an  die  eine,  bald  an  die  andere  von 
zwei  in  der  Nähe  der  Achse  von  u  befindlichen  Stellschrauben  v,  v^  anlegt ; 
die  eine  ist  isolirt,  die  andere  nicht,  schliefst  also  den  Strom,  wenn  sich 
der  Hebei  u  an  sie  legt.  Der  Contact  ist  stets  gut  und  auch  die  unter 
(3)  genannte  Schwierigkeit  ist  überwunden.  Die  unter  (1)  wird  auf 
folgende  Weise  besiegt:  An  dem  Hebel  F,  welcher  bei  SpeUier  s  Anord- 
nung in  Gemeinschaft  mit  dem  Elektromagnete  C  das  Steigrad  A  bewegt, 
ist  ein  nach  oben  gerichteter  Arm  ß  angebracht;  so  lange  bei  der  Be- 
wegung des  Pendels  N  nach   links  die  Rolle  D  am  Hebel  F  hoch  auf 
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dem  Rücken  eines  Zahnes  des  Steigrades  A  liegt,  ruht  auf  dem  erwälmten 
Arme  B  ein  an  seinem  oberen  Ende  drehbar  befestigter  Stab  L.  Geht  das 
Pendel  N  in  seine  Lage  nach  rechts  über,  so  legt  sich  der  Stromschliefser 
um,  unterbricht  damit  den  Strom;  die  Rolle  D  am  Hebel  F  geht  aut 
dem  Rücken  des  Zahnes  nieder,  diesen  Zahn  fortschiebend  und  das  Steig- 
rad A  um  einen  halben  Zahn  drehend;  der  zweite  Arm  7  des  Hebels  F 
geht  unter  dem  Stabe  L  als  Stütze  weg  und  letzterer  fällt  nun  auf  das 
Pendel  iV,  um  diesem  einen  Anstofs  zum  Ersatz  der  bei  der  letzten 
Schwingung  verbrauchten  Kraft  zu  geben.  Dieser  Anstofs  ist  immer 
gleich  grofs,  von  der  Stromstärke  unabhängig,  weil  ja  der  Stab  L  immer 
auf  dieselbe  Höhe  gehoben  wird.  E—e. 


Fenon's  System  der  Zeitberichtigung  öffentliclier  Uhren 
auf  elektrischem  Wege. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  39. 

Der  Erfinder  erzielt  die  Uebereinstimmung  ötfentlicher  Uhren  in  der 
Zeitangabe,  indem  er  die  Elektricität  nicht  als  Triebkraft,  sondern  als 
Mittel  benutzt,  die  Unrichtigkeiten  im  Gange  gewöhnlicher,  durch  Feder- 
kraft oder  Gewichte  getriebener  Pendeluhren  in  regelmäfsigen  Zeiträumen 
auszugleichen.  Fenons  System  ist  sowohl  den  mit  Stiftenradhemmung  ■ 
{e'chappement  ä  chcviUes\  als  auch  den  mit  Steigradhemmung  ausgestatteten 
Uhren  angepafst  und  hat,  wie  Du  Moncel  im  Bulletin  d' Encouragemeni^ 
1881  Bd.  8  S.  186  berichtet,  anderen  zu  ähnlichem  Zwecke  erfundenen 
Systemen  gegenüber  den  Vortheil,  dafs  es  die  Zeigerstellung  sowohl  beim 
Vorgehen,  als  auch  beim  Nachgehen  innerhalb  bestimmter  Grenzen 
regelt. 

Die  Fig.  4  und  5  Taf.  39  veranschaulichen  in  Vorder-  imd  Seiten- 
ansicht die  Ausführung  des  genannten  Priuzipes  auf  die  Ankerhemmung 
mit  Stiftengang.  Das  Rad  a  (vgl.  auch  Fig.  6),  in  dessen  Stifte  der 
Anker  n  einfallt,  macht  in  1  Minute  eine  Umdrehung  und  ist,  unbe- 
schadet dieser  Bewegung,  längs  der  Achse  6,  an  welcher  der  Minuten- 
zeiger sitzt,  verschiebbar.  Zu  diesem  Zweck  ist  der  Muff  c,  mit  welchem 
es  auf  der  Achse  gleitet,  mit  einer  Kehle  d  versehen,  welche  von  einer 
Gabel  e  umfafst  wird.  Letztere  bildet  die  Fortsetzung  des  Ankers  f 
des  Elektromagnetes  g.  Sobald  nun  ein  Strom  den  Elektromagnet  durch- 
läuft, wird  dieser  nm  h  drehbare  Anker  f  angezogen  und  dadurch  das 
Stiftenrad  a  aus  dem  Bereich  des  Ankers  n  gebracht.  Die  Gegenfeder  i 
führt  dasselbe  wieder  in  seinen  Eingriff  zurück,  sobald  der  Strom  unter- 
brochen wird.  An  der  Achse  des  Getriebes  b  ist  ein  Arm  j  in  einer 
Stellung  befestigt,  welche  genau  derjenigen  des  Minutenzeigers  entspricht. 
Dieser  Arm  lehnt  sich  mit  seinem  Ende  gesen  den  an  der  hinteren  Seite 
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des  Rades  a  befestigten  Stift  k  und  theilt  auf  diese  Weise  dem  Rade 
die  Bewegung  des  Räderwerkes  mit.  Unmittelbar  nach  Auslösung  des 
Stiftenrades  von  seiner  Hemmung  legt  sich  der  Stift  k  an  die  Feder  /. 
Die  Schraube  m  (Fig.  4)  dient  zur  Regulirung  des  Eingriffes  der  Anker- 
haken. Auf  welche  Weise  nun  die  Berichtigung  des  Ganges  der  Uhr 
sich  vollzieht,  soll  weiter  unten  gezeigt  werden. 

In  Fig.  7  bis  9  Taf.  39  ist  der  Regulirungs-  und  Einstellmechanis- 
mus in  Anwendung  auf  eine  Uhr  mit  Sleigradhemmung  gezeichnet  unil 
zwar  in  Seitenansicht  und  Grundrifs  bezieh,  in  Vorderansicht  mit  Hin- 
weglassung  der  hinteren  Uhrplatte.  Verschiedene  Organe  dieses  Mecha- 
nismus sind  in  Fig.  10  bis  14  in  Einzelansichten  gezeichnet.  Das  Steigrad, 
welches  in  der  Minute  eine  Umdrehung  macht,  ist  hier  wieder  mit  a 
bezeichnet,  der  zugehörige  Anker  mit  x.  Das  Steigrad  sitzt  nicht  un- 
mittelbar an  der  letzten  Achse  d  des  Triebwerkes,  sondern  an  einer  mit 
sanfter  Reibung  auf  dieser  Achse  gelagerten  Hülse  e  fest.  Die  Bewegung 
wird  ihm  durch  den  an  d  befestigten  Arm  p  (Fig.  7  und  8)  auf  folgende 
Weise  mitgetheilt.  Auf  der  Achse  d  läfst  sich  ein  MufF^  mit  Hilfe  des 
Armes  j  verschieben,  indem  das  gabelförmige  Ende  k  des  letzteren  die 
Rille  des  Muffes  l  umfafst.  An  l  ist  der  Arm  n  mit  Stift  o  befestigt, 
welch  letzterer,  wenn  der  Muff"  gegen  das  Steigrad  hin  verschoben  wird, 
sich  an  eine  der  4  Speichen  desselben  legt  und  somit  auf  das  Steigrad 
die  Bewegung  des  Räderwerkes  überträgt.  Aufserdem  kann  aber  das 
Rad  a,  unabhängig  vom  Räderwerk,  durch  eine  Spiralfeder  c,  welche  in 
einem  mit  a  fest  verbundenen  Gehäuse  b  eingeschlossen  und  mit  ihrem 
inneren  Ende  an  die  Achse  von  c  befestigt  ist,  in  gleichem  Sinne  be- 
wegt werden,  wenn  der  Arm  p  in  Folge  der  Verschiebung  des  Muffe.s 
nach  der  linken  Seite  vom  Stifte  o  sich  auslöst.  An  seiner  anderen 
Seite  besitzt  das  Rad  a  auf  seinen  4  Speichen  je  einen  Stift  r,  welche 
den  Zweck  haben,  dieser  Bewegung  durch  Zusammentreffen  mit  dem 
Ende  des  horizontalen  Armes  eines  um  t  drehbaren  Winkelhebels  s  ein 
Ziel  zu  setzen.  Dies  geschieht,  sobald  sich  der  senkrechte  Arm  in  die 
Vertiefung  u  (vgl.  auch  Fig.  10)  der  an  dem  Anker  g  befestigten  Rund- 
stange f  legt.  Die  hierzu  erforderliche  kleine  Seitenbewegung  der  letz- 
teren nach  links  erfolgt  in  dem  Augenblicke,  wo  der  Anker  g  von  dem 
Elektromagnet  i  angezogen  wird.  Bei  Unterbrechung  des  Stromes 
wird  er  durch  die  Gegenfeder  h  wieder  in  die  vorherige  Lage  zurück- 
geführt. 

Die  Fig.  15  und  16  Taf.  39  stellen  den  an  der  regulirenden  Normal- 
uhr angebrachten  Commutator^  welcher  den  elektrischen  Strom  zur  rich- 
tigen Zeit  in  den  Elekti'omagnet  g  (Fig.  4  und  5)  oder  i  (Fig.  7  und  8) 
sendet,  in  seinen  zwei  Stellungen,  d.  h.  bei  unterbrochenem  bezieh,  ge- 
schlossenem Strom  dar.  An  das  Rad  a  der  Normaluhr,  welches  in 
1  Stunde  einen  Umlauf  macht  und  dessen  Achse  den  Minutenzeiger 
trägt,  sind  die  Stifte  6,  fc|,  der  eine  an  der  vorderen,  der  zweite  an  der 
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hinteren  Fläche  befestigt.  Den  lun  d  drelihoren  Wiukelhebel  c  sucht 
eine  Feder  e  stets  ni  der  Lage  F'ig.  15  /u  erhalten.  Ein  zweiler  um  g 
drehbarer  Hebel  /",  welcher  durch  eine  gegen  den  Stifl  /  sich  legende 
Feder  h  abwärts  gedrückt  wird,  dient  als  Stromleiter  und  ruht  mit  dem 
Stifte  j  auf  dem  oberen  Arm  des  Winkelhehels  c.  Der  Spielraum  beider 
Hebel  wird  durch  die  Anschlagstifte  o  begrenzt.  Sobald  der  Hehel  f 
Aon  dem  Stifte  b  freigelassen  wird,  bewegt  sich  die  mit  ihm  verbundene, 
zAA-ischen  den  Anschlagstiften  n  spielende  Feder  k  auf  die  Contactschraube  l 
herab  und  bewirkt  den  Stromschlufs.  m  ist  der  nach  der  C(^ntactschraube 
führende  Stromleiter. 

Wenn  die  Zeiger  der  Normaluhr  einer  vollen  Stunde,  z.  U.  12  Uhr, 
«ich  nähern,  so  drückt  der  auf  der  hinteren  Seite  des  Rades  a  befestigte 
Stift  b  (Fig.  15)  den  unteren  Winkelarm  c  nieder,  während  der  Stift  ftj 
dem  Hebel  f  als  Stütze  dient.  Genau  um  12  Uhr  hat  der  Stift  b^ 
den  Rand  des  Hebels  f  erreicht,  worauf  derselbe  in  die  Lage  Fig.  16 
herablallt,  in  Folge  dessen  den  Strom  (vgl.  Fig.  17}  schliefst  und  in 
den  Elektromagnet  g  (Fig.  4  und  5)  sendet.  Dieser  zieht  sofort  den 
Anker  f  mit  der  Umstellgabel  e  an.  Indem  das  Stiftenrad  a  dieser 
Verschiebung  des  Muffes  d  folgt,  verläfst  es  die  Ankerhaken  und 
dreht  sich,  bis  der  Stift  k  der  elastischen  Widerlage  /  begegnet.  Das 
Räderwerk  kommt  also  einen  Augenblick  in  rasche  Bewegung,  ebenso 
die  Zeiger,  welche  nach  ^l2  Minute,  also  um  12  Uhr  30  Sekunden,  an- 
halten. Das  von  der  Hemmung  nunmehr  befreite  Pendel  aber  setzt  in 
Folge  der  Beharrung  seine  Schwingungen  fort.  Während  des  30  Se- 
kunden dauernden  Stillstandes  des  Uhrwerkes  hat  die  Normaluhr  ihren 
(rang  fortgesetzt:,  der  Stift  b  (Fig.  15  und  16)  hat  die  Endkante  des 
unteren  Winkelarmes  c  erreicht,  der  Hebel  c  schnappt  unter  dem  Ein- 
flüsse der  Feder  e  in  die  Höhe,  indem  der  obere  Arm  desselben  mittels 
<\e!^  Anschlagstiftes  j  den  Hebel  f  in  die  Lage  Fig.  15  hebt  und  damit 
den  elektrischen  Strom  unterbricht.  Da  jetzt  der  Elektromagnet  g  (Fig.  4 
und  5)  der  Stromwirkung  nicht  mehr  ausgesetzt  ist,  so  reifst  sich  unter 
dem  Einflüsse  der  Gegenfeder  i  der  Anker  f  los  und  führt  mittels  Um- 
.stellgabel  c  und  Muff  d  das  Rad  a  wieder  in  den  Bereich  des  Ankers  n 
zurück.  Die  Uhr  setzt  hierauf,  ganz  in  Uebereinstimmung  mit  der  Normal- 
uhr, ihren  Gang  bis  zur  folgenden  Stunde  fort,  wo  derselbe  Vorgang  sich 
wiederholt. 

Wenn  die  Uhr  richtig  geht,  so  vei'ändert  sich  ihre  Zeigerstellung  im 
Augenblick  der  Regulirung  um  30  Sekunden.  Geht  sie  aber  z.  B.  um 
10  Sekunden  vor,  so  beschreibt  der  Minutenzeiger  nur  30  —  10  =:  20  Se- 
kunden :  geht  sie  um  10  Sekunden  nach,  so  beschreibt  er  30  -}-  10  =  40 
Sekunden.  Unter  allen  Umständen  aber  wird  der  Zeiger  um  12  Uhr 
30  Sekunden  stillstehen  und  das  Uhrw^erk  nicht  elier  in  Gang  kommen, 
als   bis  die   regulirende  Normaluhr  genau   die  nämliclie  Stunde  anzeigt. 
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Was  den  Mechanismus  zur  Berichtigung  der  Zeigerstellung  in  An- 
wendung auf  die  Steigradhemmung  (Fig.  7  bis  9)  betrifft,  so  tritt  der 
von  der  Normaluhr  entsendete  Strom  in  den  Elektromagnet  i,  welcher 
den  Anker  g  nebst  der  Stange  f  anzieht.  Der  an  die  letztere  befestigte 
Arm  j  zieht  den  Muff  l  mit  dem  Arme  n  zurück  und  löst  dadurch  den 
gegen  eine  der  Speichen  des  Steigrades  a  sich  anlehnenden  Stift  o  aus. 
In  diesem  Augenblick  macht  der  Hebel  n,  indem  er  von  der  an  die 
Achse  des  Getriebes  d  befestigten  Stange  p  mitgenommen  wird,  ^eme 
rasche  Drehung,  bis  er  von  dem  an  der  Uhrplatte  r  festsitzenden  Bolzen 
q  aufgehalten  wird.  Das  auf  diese  Weise  ausgerückte  Räderwerk  hat 
die  Zeiger,  wie  bei  der  Hemmung  mit  Stiftengang,  auf  12  Uhr  30  Se- 
kunden führen  können,  wo  sie  ruhen  bleiben,  bis  die  Normaluhr  wieder 
die  nämliche  Stunde  anzeigt. 

Diese  Ausrückung  hat  übrigens  noch  zur  Folge,  die  in  dem  Gehäuse  b 
eingeschlossene  Spiralfeder  c  (Fig.  11)  zu  spannen,  so  dafs  das  Steigrad 
unter  dem  Einflüsse  derselben,  unabhängig  von  seinem  Räderwerk,  sich 
so  lange  fortdrehen  kann,  bis  einer  der  Stifte  v  (Fig.  12)  dem  Ende  des 
Winkelhebels  s  begegnet  und  diese  Drehung  aufhält.  Der  horizontale 
Arm  dieses  Hebels  s  (Fig.  9  und  12)  hat  sich  nämlich  in  den  Bereich 
dieser  Stifte  gesenkt,  indem  sich  der  aufrechte  Arm  in  Folge  der  Wir- 
kung des  Elektromagnetes  in  den  Einschnitt  u  (Fig.  8)  der  Stange  f  legte. 

Die  Stifte  v  des  Steigrades  a  (Fig.  12)  sind  so  angeordnet,  dafs 
erstens,  wenn  einer  derselben  von  dem  Haken  des  Hebels  s  aufgehalten 
wird,  die  eine  der  Radspeichen  sich  in  einer  Lage  befindet,  wo  sie  bei 
Unterbrechung  des  Stromes  den  Stift  o  des  Armes  n  ohne  Zeitverlust  auf- 
nimmt, und  dafs  zweitens  der  Anker  x  (Fig.  7  und  9),  welcher  seine 
Schwingungen  mit  dem  Pendel  fortsetzt,  mit  den  Zahnspitzen  des  auf 
obige  Weise  angehaltenen  Steigrades  nicht  in  Berührung  kommt. 

Das  Rad  a  macht,  wie  bereits  erwähnt,  in  der  Minute  eine  Umdre- 
hung. Bei  seiner  Ausrückung  mufs  der  Arm  n,  wenn  die  Uhr  gut  re- 
gulirt  ist,  vertical  unterhalb  des  Getriebes  d  und  des  Anhaltstiftes  q  (Fig.  8) 
stehen.  Er  wird  sich  hinter  dieser  Stellung  befinden,  oder  dieselbe  über- 
schritten haben,  wenn  die  Uhr  nach-  oder  vorgeht.  Geht  die  Uhr  richtig, 
so  macht  der  Arm  n  und  mit  ihm  das  Getriebe  d  genau  1/2  Umdrehung, 
30  Sekunden  entsprechend,  bevor  er  von  dem  Stifte  q  aufgehalten  wird, 
oder  mehr  als  '/2  Umdrehung,  wenn  die  Uhr  nachgeht.  Die  Feder  c  in 
dem  Gehäuse  b  wird  um  einen  dem  Wege  des  Armes  n  entsprechenden 
Betrag  gespannt,  da  sie  mit  ihrem  inneren  Ende  an  der  Spindel  rf,  welche 
auch  den  Arm  n  trägt,  festsitzt;  aber  sie  kann  höchstens  um  1/4  Um- 
drehung sich  abspannen,  weil  das  Steigrad  nicht  mehr  als  ^j^  Umdrehung 
machen  kann,  ohne  dafs  der  Stift  v  dem  Endhaken  des  Winkelhebels  s 
begegnet.  Bei  jeder  unter  diesen  Umständen  sich  vollziehenden  Aus- 
rückung würde  die  Feder  c  sich  mehr  und  mehr  spannen  und  schliefslich 
den   Gang   des   Uhrwerkes    zur   Zeit    der   Ausrückung   hemmen,    wenn 
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sie   mit   dem   Umfang  des   Federhauses  anders  als   durch   Reibung   ver- 
bunden wäre. 

Angenommen,  die  Uhr  ginge  um  15  Sekunden  vor,  so  würde  sich 
der  Arm  n  seiner  verticalen  Stelhmg  um  ^j^  Drehung  voraus  befinden 
und  bei  seiner  Auslösung  nur  1/4  Umlauf,  15  Sekunden  entsprechend, 
machen,  bevor  er  durch  den  Anschlagbolzen  q  aufgehalten  wird.  Die 
Feder  c  würde  folglich  um  1/4  Drehung  gespannt.  Da  das  Uhrwerk  wäh- 
rend 30  Sekunden  nicht  auf  das  Steigrad  wirken  würde,  so  müfste  sich 
dieses  unter  dem  Einflüsse  seiner  Feder  nur  um  einen  der  Spannung 
derselben  ])roportionalen  Betrag,  nämlich  15  Sekunden  bewegen  können 
und  dann  still  stehen.  Der  mit  dem  Pendel  weiter  schwingende  Anker 
würde  alsdann  gegen  die  Zahnspitzen  des  Steigrades  sich  legen  und  die 
Uhr  stehen  bleiben.  Der  Hauptzweck  des  Winkelhebels  s  besteht  also 
in  dem  Anhalten  des  Hemmungsrades,  nachdem  dieses  einen  der  Gröfse 
der  Federspannung  genau  entsprechenden  Weg  durchlaufen  hat. 


Zug-  und  Druckmesser. 


Mit  Abbildung. 

H.  Seger  und  J.  Aron  in  Berlin  ("D.  R.  P.  Kl.  42 
Nr.  19426  vom  27.  Januar  1882)  verwenden  als  Zug-  und 
Druckmesser  ein  U-Rohr  A^  welches  oben  in  2  gleich  weite 
Glasröhren  B  und  C  ausläuft.  Das  Rohr  ist  auf  einem  Brett 
befestigt,  welches  aufserdem  eine  durch  Schlitze  a  und 
Slellschrauben  b  verstellbare  Skala  trägt.  Das  Rohr  ent- 
hält zwei  sich  nicht  mischende  Flüssigkeiten  (z.  B.  Wasser 
und  Anilinöl,  Solaröl  und  verdünnten  Weingeist)  von  nahezu 
gleichem  specifischem  Gewicht,  so  dafs  die  Berührungs- 
stelle X  derselben  in  der  Nähe  des  Nullpunktes  der  Skala 
liegt.  Ist  nun  der  Nullpunkt  auf  die  Berührungsstelle  der 
beiden  Flüssigkeiten  eingestellt  und  wird  der  eine  Schenkel 
mit  einem  Feuerzuge  u.  dgl.  verbunden,  so  wird  eine  ge- 
ringe Höhenverschiebung  der  Flüssigkeiten  in  den  beiden 
weiteren  Gefäfseu  B  und  C  eine  Verschiebung  der  Berüh- 
rungsstelle X  im  engen  Rohr  A  bewirken  und  zwar  im 
Verhältnifs  der  Querschnitte  der  Rohre. 
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Mit  Abbildungen  auf  Tafel  38. 

Nach   W.  Angele  in  Berlin  (*D.  R.P.  Kl.  89  Nr.  16  221  vom  14.  No- 
vember  1880)  gleiten   die  in    der  Wäsche  C   (Fig.  9  und  10    Taf.  38) 
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gereinigten  KartofFelu  durch  die  Rinne  v  in  die  Reibe  />,  wo  sie  unter  fort- 
währendem Wasserzuflufs  durch  das  Rohr  d  zu  einem  feinen  Brei  gemahlen 
werden.  Der  so  verdünnte  Brei  fliefst  in  den  eisernen  Behälter  Ä,  aus 
welchem  die  Breipumpe  P  denselben  durch  Rohr  w  nach  dem  Frucht- 
wassersieb g  pumpt,  welches  an  4  Armen  b  hängt  und  in  eine  hin-  und  her- 
gehende Schüttelbewegung  versetzt  wird.  Durch  die  Brause  c  gleichmäfsig 
auf  die  ganze  Siebfläche  gesprengtes  Wasser  spült  die  Stärke  von  den 
Fasern  ab.  Die  Milch  läuft  durch  die  Rinne  z  nach  der  Milchmulde  N  des 
bereits  früher  (vgl.  1882  243  *240)  näher  beschriebenen  Auswasch- 
apparates  F,  M^ährend  der  Brei  über  das  Sieb  gleitet  und  auf  die  Brei- 
mülile  H  fällt.  Hier  werden  alle  noch  nicht  durch  die  Reibe  zerrissenen 
Stärkezellen  aufgeschlossen  und  durch  die  Rinne  h  in  den  Auswasch- 
apparat F  geleitet,  wo  die  Stärke  vollständig  von  den  Holzfasern  getrennt 
wird.  Durch  eine  Spirale  *  gleitet  der  dünnflüssige  Brei  in  der  sich 
drehenden  Siebtrommel  bis  e.  Die  Stärkemilch  läuft  durch  die  Sieb- 
trommel nach  der  Milchmulde  iV,  die  Pulpe  (Holzfasern)  verläfst  den 
Auswasehapparat  durch  die  Oetfnung  n  und  fallt  in  den  Pülpebehälter  o. 
Die  Flüssigkeit  aus  der  Milchmulde  fliefst  auf  das  Raffmirsieb  Ä,  welches 
ebenfalls  eine  Schüttelbewegung  macht  und  mit  feinster  Seidengaze  be- 
spannt ist,  um  die  Absonderung  auch  der  geringsten  Unreinigkeit  v(»n 
der  Stärkeniilch  zu  bewirken.  Die  nun  raftinirte  Milch  fliefst  in  den 
Milchbehälter  m  und  die  unreine  Schlammmasse  nach  dem  Pülpegefäfs  o. 
Aus  dem  Behälter  m  wird  die  Milch  durch  die  Pumpe  /  nach  dein 
Absatzbehälter  geprefst,  während  die  Pulpe  aus  dem  Behälter  o  durch 
Pumpe  u  nach  dem  Pülpebehälter  geschafft  wird. 

Das  zur  Fabrikation  nothwendige  Wasser  hebt  die  Pumpe  a  nach 
dem  Behälter  TF,  von  welchem  aus  dasselbe  nach  den  verschiedenen 
Maschinen  mittels  Rohrleitungen  r  vertheilt  wird.  Sämmtliche  Maschinen 
werden  durch  zwei  TransmissionsAvellen  q  getrieben.  Die  Haupttrans- 
mission macht  200  Umdrehungen  in  der  Minute,  die  Nebentransmission 
aber,  an  welcher  die  Pumpenexcenter  sitzen,  nur  50  Umgänge. 


Ueber  Neuerungen  im  Eisenhüttenwesen. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  38. 
(Schhifs  des  Berichtes  S.  433  d.  Bd.) 

Wohl  das  gröfste  praktische  Interesse  erregte  der  Vortrag  von 
J.  Gjers  in  Middlesbrough :  Ueber  das  Walzen  von  FlufseisenfAöcken  in 
ihrer  eigenen  ursprünglichen  Hitze  ohne  Verwendung  von  Brennmaterial  in 
sogen.  Durchweichungsgruben  (SoaJnng  pits). 

Wie  H.  Bessemern  Epoche  machende  Ei-findung  im  J.  1856  es  er- 
möglichte,   aus  flüssigem  Hochofeneisen   sofort  walzbai-en  Stahl  zu  er- 
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yxiiigen,  so  weiöt  nun  der  Vortragende  nach,  dafs  es  auch  thunlieh  sei, 
solches  Flufseisen  oder  solchen  Flufsstahl  ohne  Glühöfen,  d.  h.  ohne 
weiteren  Breniunaterialaufwand  auszuwalzen. 

Bekanntlich  besitzt  das  flüssige,  in  die  Gufsform  (Coquille)  gegossene 
Metall  eine  gröfsere  Wärmemenge,  als  man  zum  Walzen  oder  Hämmern 
bedarf.  Dieselbe  setzt  sich  zusammen  einerseits  aus  der  Wärme,  welche 
durch  die  höhere  Temperatur  des  fliifsigen  Metalles  bedingt  ist,  und  ande- 
rerseits aus  der  latenten  Wärme,  welche  bei  der  Erstarrung  frei  wird. 
Viele  Versuche  sind  schon  angestellt  worden,  die  Wärme  dieser  Gufs- 
blitcke  nutzbar  zu  macheu:;  sie  alle  schlugen  jedoch  fehl,  so  dafs  die 
IJeberzeugung  sich  festgewurzelt  hat,  dafs  hier  die  Theorie  in  der  Praxis 
nicht  durchführbar  sei. 

Die  Schwierigkeit  liegt  in  dem  Umstand,  dafs  ein  eben  aus  der  Form 
gelöster  Gufsblock  im  Inneren  zum  Walzen  viel  zu  M-arm  ist  und  dafs 
andererseits,  wenn  man  ihn  so  lange  liegen  läfst,  bis  der  Kern  fest 
wurde,  die  Oberfläche  mittlerweile  zum  Walzen  zu  kalt  geworden  ist. 
Um  diesem  Uebelstande  abzuhelfen,  hat  man  versucht,  die  warmen  Gufs- 
blöcke  in  entsprechend  ausgefütterte  Behälter  zu  bringen,  oder  sie  in 
Wärme  schlecht  leitenden  Sand  o.  dgl.  zu  vergraben,  um  die  Wärme 
zurückzuhalten  und  auszugleichen ;  alle  Versuche  haben  sich  aber  in  der 
Praxis  nicht  bewährt,  so  dafs  der  Betrieb  in  den  Stahlwerken  bis  heute 
allgemein  Glühöfen  irgend  welcher  Art  mit  besonderer  Feuerung  benöthigt. 

Der  Verfasser  führte  sein  neues  Verfahren  Anfangs  Juni  1882  in  den 
Darlington  Steel  and  Iron  Company  Works  zu  Darlington  ein  und  wird 
dort  jetzt  mit  Hilfe  desselben  die  ganze  Production  von  etwa  125'  in  der 
Schicht  oder  500  Gufsblöcke  in  12  Stunden  gewalzt.  Die  betreffende 
Maschinenanlage  ist  nicht  zum  Auswalzen  in  einer  Hitze  eingerichtet; 
nichts  desto  weniger  ist  ein  beträchthcher  Posten  doppelköpfiger  Schienen 
direkt  aus  Blöcken  nach  Gjers'  Verfahren  gewalzt  worden.  Die  Qualität 
der  hergestellten  Schienen  liefs  nichts  zu  wimschen  übrig  und,  da  manche 
Fehler  ihren  Ursprung  im  Glühofen  haben,  so  glaubt  Verfasser  auch  in 
dieser  Hinsicht  mir  Gutes  prophezeien  zu  können. 

Ojers"  Verfahren  bedingt  folgende  Anlage:  Eine  Zahl  senkrechter 
Gruben  oder  Schächte  (etwa  in  gleicher  Anzahl,  als  Blöcke  bei  einer 
Hitze  gegossen  werden)  sind  in  feuerfestem  Ziegelwerk  gebaut,  welches 
in  dem  Boden  der  Hüttenflur  eingelassen  ist.  Die  Schächte  sind  im  Quer- 
schnitt etwas  gröfser  als  die  Gufsblöcke,  um  Spielraum  für  etwaige  Gufs- 
ränder  zu  lassen,  und  etwas  tiefer,  als  der  längste  Block  hoch  ist.  In 
der  Praxis  gibt  man  75™'"  am  dickeren  Ende  des  Gufsblockes  imd  etwa 
150"'ni  in  (lej.  Höhe  zu.  Diese  Schächte  werden  von  einem  Krahn  be- 
dient, welchen  man  so  stellt,  dafs  er  gleichzeitig  die  Zuführungen  des 
Vorwalzwerkes  beherrscht.  Jeder  Schacht  wird  mit  einem  besonderen 
Deckel  in  der  Flurhöhe  versehen  und  ist  nach  erfolgter  Trocknung  und 
Erhitzung  bis  zur  Rothglut  zur  Aufnahme  der  Gufsblöcke  fertig. 
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Sowie  die  Blöcke  aus  den  Gufsformen  gelöst  sind,  was  so  schnell 
als  möglich  geschehen  soll,  werden  sie  einer  nach  dem  andei-en  mit 
Hilfe  eines  Krahnes  in  die  vorgewärmten  Durchweichungsschächte  (vom 
Erfinder  soaking  pits  genannt)  gebracht  und  letztere  sofort  mit  dem 
Deckel  geschlossen,  um  die  Luft  abzuhalten.  So  zugedeckt,  läfst  man 
die  Gufsblöcke  in  den  Gruben  stehen  und  durchweichen,  d.  h.  die  über- 
schüssige Kernhitze  sich  gleichmäfsig  auf  den  ganzen  Block  vertheilen. 
Verliältnifsmäfsig  wenig  Wärme  vermag  zu  entw^eichen,  da  der  Block 
von  Mauer\Aerk  umgeben  ist,  welches,  wie  der  Gufsblock  selbst,  glühend 
ist;  es  mufs  daher  die  Wärme  an  dessen  Oberfläche  stark  gesteigert 
werden.  Nach  Verlauf  von  20  bis  30  Minuten,  je  nach  Umständen,  wird 
der  Block  aus  der  Grube,  dem  Anscheine  nach  viel  Märmer  als  beim 
Einbringen,  herausgehoben  und  in  richtiger  Hitze  zum  Auswalzen  mittels 
des  Krahnes  den  Walzen  zugeführt,  wobei  man  noch  gegenüber  einem 
Gufsblock,  der  aus  verliältnifsmäfsig  kaltem  Zustand  im  gewöhnlichen 
Glühofen  erhitzt  worden  ist,  den  Vortheil  erreicht,  dafs  der  Block  im 
Kern  sieher  mindestens  ebenso  warm  als  an  der  Oberfläche  ist. 

Von  der  dem  Gufsblock  beim  Einfliefsen  in  die  Form  innewohnenden 
Wärme  geht  zwar  zunächst  ein  Theil  durch  Abkühlung  Acrloren,  ein 
anderer  Theil  durch  Ausstrahlung,  ehe  der  Block  in  die  Wärmegrube  ge- 
langt, und  ein  weiterer  Theil  Wärme  durch  Wegleitung  in  das  Mauer- 
werk; im  gewöhnlichen  Betrieb  verbleibt  jedoch,  wenn  beim  Transport 
des  Gufsblockes  nicht  ungebührlich  viel  Zeit  aufgewendet  wird,  ein 
Ueberschufs  an  Wärme,  welcher  in  die  Grubenmauerung  geht,  so  dafs 
dieser  Wärmeüberschufs  dazu  dient,  die  Hitze  derselben  auf  dem  hohen 
Grad  zu  erhalten,  wie  sie  die  Gufsblöcke  selbst  besitzen.  Wenn  es  dann 
zufällig  geschieht,  dafs  beim  Fortschaffen  eines  Blockes  ein  Aufenthalt 
entsteht,  so  dafs  derselbe  etwas  kälter  in  der  Grube  anlangt,  so  wird 
seine  Temperatur  durch  die  Wärme  der  letzteren  wieder  gesteigert.  Die 
feuerfeste  Umgebung  wirkt  dabei  als  Accmnulator^  welcher  Wärme 
empfängt  und  abgibt,  je  nachdem  es  gerade  erforderlich  ist. 

Während  der  Durchwärmung  des  Gufsblockes  entweicht  aus  dem- 
selben eine  Menge  Gas  und  füllt  die  Grube  an,  so  dafs  dadurch  gleich- 
zeitig der  Zutritt  atmosphärischer  Luft  abgehalten  wird;  man  sieht  das 
Gas  am  Deckelrand  austreten  und  bei  der  Lüftung  des  Deckels  ver- 
brennen.   Das  Gas  besteht  aus  Wasserstoff,  Kohlenstoff  und  Kohlensäure.  ^ 


1  Zwei  am  11.  Juli  1882  den  Durchweicliungsgruben  zu  Darlington  von 
S.  Pattinson  entnommene  Gasproben  (I  und  II)  hatten  folgende  Zusammen- 
setzuno-; 


I 

II 

III 

Stickstoff .     .     . 

.     (52,92 

69,65 

83,15 

Wasserstoff  .     . 

.     25,16 

18,62 

5,82 

Kohlenoxyd 

.       7,95 

.     6,90 

0,85 

Kohlensäure 

.       3,97 

4,83 

3,39 

Sauerstoff     .     . 

0 

0 

6,79 

100,00  100,00  100,(30. 
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Es   (ritt  daher  kein  Verlust  durch  Oxydation  des  Eisens   ein  und  wird 
der  grofse  Abbrand  im  gewöhnlichen  Glühofen  gänzlich  vermieden. 

Eine  Skizze  der  Gjers'schen  Anlage  ist  nach  Engineering^  1882  Bd.  34 
S.  356  in  Fig.  1  bis  5  Taf.  38  beigegeben.  Die  Durchweichungsgruben  A^ 
welche  die  Grufsblöcke  D  aufnehmen,  sind  in  einen  Mauerkörper  B  ein- 
gebaut, der  auf  dem  Betongrunde  C  ruht.  Die  Schächte  Ä  sind  mit  150°^"' 
starken  feuerfesten  Steinen  ausgekleidet,  welche  ein  unabhängiges  Futter  E 
bilden,  das  jederzeit  leicht  ausgewechselt  werden  kann.  Eine  durchbrochene 
Gufsplatte  F  umfafst  je  4  Gruben  Ä  und  liegt  lose  innerhalb  des  grofsen 
Eisenrahmens  G.  welcher  die  8  Schächte  A  umgibt.  Jeder  Dui'chweichuntrs- 
Schacht  ist  mit  einem  Deckel  H  mit  feuerfestem  Futter  verschlossen,  unter 
welchem  die  innere  Deckplatte  /  von  feuerfestem  Material  mit  etwa  25'""' 
Spielraum  auf  den  eingestellten  Gufsblock  gelegt  wird.  Dieser  innere 
Deckel  /  ist  nicht  durchaus  erforderlich,  aber  in  so  fern  nützlich,  als  er  den 
Kopf  des  Gufsblockes  recht  warm  erhält.  Der  Boden  T  der  Grube  wird  aus 
zerkleinerten  feuerfesten  Ziegeln  und  Sand  gebildet,  eine  Mischung,  welche 
einen  guten  harten  Boden  von  beliebiger  Höhe  zu  geben  ermöglicht. 

In  Fig.  4  und  5  ist  der  Grund  plan  zweier  Gruppen  von  je  8  Gruben  K 
.skizzirt,  welche  von  einem  Krahn  L  mit  7"^,5  Ausladung  bestrichen 
werden;  derselbe  soll  zur  Bewegung  eines  Postens  bis  zu  2000^  Gufs- 
blöcken  wöchentlich  ausreichen  und  mit  hydraulischem  Zahnstangen- 
und  Drehmechanismus  versehen  sein.  Dieser  Krahn  L  setzt  die  Gufs- 
blöcke  in  die  Gruben  ein,  hebt  sie,  wenn  fertig,  heraus  und  bringt 
sie  dann  zur  Walzenstrafse  M.  Mit  einem  solchen  Krahn  ist  es  4  Ar- 
beitern und  einem  Jungen  an  den  Hebeln  möglich,  die  ganze  Production 
durch  die  Wärmegruben  A  passiren  zu  lassen.  Der  Verfasser  emptiehlt 
zwei  Gruppen  von  Schächten,  wie  hier  gezeigt,  obgleich  eine  Gruppe  von 
8  vollständig  genügt,  die  gewöhnliche  Erzeugung  einer  Bessemergrube 
zu  bewältigen.  Im  Fall  einer  ungeM^öhnlich  hohen  Production  empfiehlt 
der  Verfasser  einen  zweiten  Krahn  /^,  welcher  blofs  zum  Einsetzen  der 
Gufsblöcke  dient,  während  L  nur  aushebt  und  die  Blöcke  zu  den  Walzen 
liern  (lisch  wingt. 

Die  gegenseitige  Stellung  der  Krahne  der  Durchweichungsschächte 
und  der  Walzenstrafse  kann  natürlich  in  verschiedener  Weise  den  Um- 
ständen angepafst  werden  und  die  Gruben  können  in  einfachen  oder 
mehrfachen  Reihen  oder  concentrisch  mit  dem  Krahn  angelegt  werden. 

In  Fig.  4  und  5  ist  aufserdem  auch  eine  Bessemeranlage  angedeutet, 
welche  für  ein  Arbeiten  mit  Gjers"^  Durchweichungsgruben  entworfen  ist. 
Es  bezeichnen  A  die  beiden  Bessemerbirnen  mit  dem  zugehörigen  Krahn  Ä, 
der  (iiefsgrube  C  mit   ihrem   Krahn  D.     Die  beiden  Krahne  E  schaflen 


Kach  dvm  Ausheben  der  Stahlblöcke  aus  den  Gruben  hatte  das  Gas  in  den- 
.<clben  angeblich  die  unter  III  angegebene  Zusammensetzung.  (Letztere  Angabe 
bedarf  wohl  der  Bestätigung,  da  bei  dieser  hohen  Temperatur  kaum  solche 
.\Iengen  Wasserstoff  und  Sauerstoff  neben  einander  vorkommen  können.    F.) 
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die  Gulsblöcke  aus  den  Formen  niul  iihergeben  sie  dem  Krahn  7'',  welcher 
die  Blöcke  in  die  Wärmesehächte  K  einsetzt;  letztere  werden  auch  von 
dem  Krahn  L  bestrichen,  um  die  durchweichten  Gufsblöcke  in  der  oben 
beschriebenen  Weise  den  Walzen  M  zuzuführen. 

Wie  P.  i\  Timner  in  der  Oesterreichischen  Zeitschrift  für  Berg-  und  Hüttenwese». 
1882  S.  542  ausführt,  hat  ihn  von  allen  den  mehr  oder  weniger  interessanten  und 
lehri-eichen  Vorträgen  und  Verhandlungen,  welche  bei  den  »Sitzungen  des  Iron  and 
Steel  Institute  am  19.,  20.  und  21.  September  1882  in  Wien  vorgekommen  sind,  am 
meisten  der  Vortrag  von  J.  Gjers  überrascht  und  erfreut,  einerseits  wegen  der 
unmittelbaren  praktischen  Folgen,  welche  derselbe  hervorrufen  wird,  und  anderer- 
seits, weil  Referent  dadurch  ein  Ziel,  welches  er  schon  seit  Jahren  vor  Augen 
hatte,  wenigstens  für  den  Fall  einer  grofsartigen  Schieneniabrikation,  mit  einmal 
und  in  sehr  einfacher  Weise  erreicht  vor  sich  sah. 

Dieses  Ziel  ist  die  Darstellung  des  Eisens  und  Stahles,  ohne  ein  anderes 
Brennmaterial  als  das  zum  Hochofenbetrieb  erforderliche  zu  gebrauchen,  wobei 
Tunner  für  die  damit  verbundene  mechanische  Bearbeitung  hydraulische  Motoren 
voraussetzte.  Als  Referent  bei  Gelegenheit  der  Versammlung  des  Berg-  und 
Hüttenmännischen  Vereins  für  Steiermark  und  Kärnten  im  J.  1881  das  Trocknen 
der  Holzkohle  (mit  den  glühenden  Schlacken  und  dem  Roheisen)  bei  den  Hoch- 
öfen zu  Dalkarlshütte  in  Schweden  mitthcilte,  sagte  er  am  Sclüusse  seines  Vor- 
trages wörtlich  (vgl.  Zeitschrift  des  Vereins  ,  1881  Heft  Nr.  10  bis  12  S.  415) : 
„Jedenfalls  führt  die  Kohlentrocknung  abermals  einen  Schritt  näher  dem  Ziefe, 
dafs  unter  günstigen  Umständen  zur  Darstellung  des  schmiedbaren  Eisens 
aulser  der  Gichtkohle  beim  Hochofen  kein  weiterer  Brennstoff  benöthigt  werde, 
ein  Ziel,  welches  in  nicht  ferner  Zukunft  erreicht  werden  wird."  Ingleichen 
habe  Tunner  erst  kürzlich  (vgl.  S.  99  d.  Bd.)  einen  Artikel :  „Zu  den  Reformen 
in  der  Darstellung  des  Eisens"  veröffentlicht,  worin  zur  Erreichung  dieses  Zieles 
bei  der  durch  die  steierischen  Brennstoffverhältnisse  notliwendig  beschränkten 
Erzeugung  bestimmte  Vorschläge,  welche  in  der  genannten  Oesterreichischen  Zeit- 
schrift^ 1882  S.  447  abgedruckt  sind,  gemacht  werden. 

Leider  ist  Ojers'  Prozefs  zunächst  nur  bei  einer  grofsartigen  Schienenpro- 
duction  mit  Erfolg  zu  verwenden,  wobei  ungefähr  jede  I/2  Stunde  eine  Bessemer- 
liitze  von  mindestens  5t  gemacht  wird  und  alle  Gufsblöcke  von  gleicher  Gröfse 
und  Gestalt  sind.  Auf  allen  steierischen  Bessemerhütten,  wo  in  24  Stunden 
meist  mir  10  bis  20  Hitzen  gemacht  werden,  ist  Gjers'  Prozefs  nicht  wohl  zu 
verwenden,  weil,  wie  Tunner  glaubt,  die  Durchweichungsschächte  zu  kalt  würden: 
noch  weniger  könnten  dieselben  zur  entsprechenden  Benutzung  gelangen,  wenii 
die  Gufsblöcke  in  ihrer  Form  und  Gröfse  häufig  wecliseln,  "weil  die  Wärme- 
schächte in  ihrer  Gestalt,  in  ihrem  Querschnitte,  nahe  genug  den  Guisblöcken 
entsprechen  müssen. 

Um  Gjers"  Prozefs  anwenden  zu  können,  ist  ein  ununterbrochener  Betrieb, 
d.  h.  ein  solcher,  bei  welchem,  wie  schon  oben  bemerkt  ist,  beiläufig  jede 
1/2  Stunde  eine  Bessemerhitze  gemacht  wird,  nothwendig;  um  dies  bei  be- 
schränktem Betrieb  möglich  zu  machen,  mufs  mit  kleinen  Hitzen  von  750  bis 
1500k  gearbeitet  und  dürfen  jedesmal  nur  2  bis  4  Gufsblöcke  hergestellt  werden, 
so,  wie  dies  von  Tunner  in  dem  oben  genannten  Artikel  angegeben  wurde,  wobei 
er  gleichfalls  das  Ziel  vor  Augen  hatte,  zur  weiteren  Verarbeitung  so  viel  als 
möglich  continuirlich  heifse  Gufsblöcke  zu  liefern.  T((7i?jer  hat  jedoch  zur  noth- 
wendigen  Ausgleichung  der  Hitze  in  den  Gufsblöcken  die  Zuhilfenahme  eines 
mit  Hocliof-^ngasen  geheizten  Glühofens  vorgeschlagen,  während  Gjers  viel  ein- 
facher und  unter  Umständen  auch  viel  entsprechender  dieDurchweichungsscliächte 
in  Anwendung  brachte. 

Wo  demnach  bei  beschränkter  Erzeugung  der  Gjers  sehe  Prozefs  ohne  weiters 
nicht  in  Anwendung  gebracht  werden  kann,  möge  man  denselben  dennoch  nicht 
als  unbrauchbar  bei  Seite  lassen,  sondern  mit  angemessen  kleineren  Hitzen  und 
einer  geringeren  Anzahl  von  Gufsblöcken  und  einzelnen  Durchweichungsschächten 
daraus  Nutzen  zu  ziehen  bestrebt  sein.  Die  Herstellung  solcher  Schächte  würde 
nur  sehr  geringe  Kosten  verursachen  und  selbst  für  den  Fall,  als  diese  Schächte 
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für  sich  allein  nicht  genügen  sollten,   würden  sie  immerhin   eine  gute  Vorlie- 
reitnng  für  die  weitere  Behandlung  im  Glühofen  bewähren. 

Aufser  den  in  vorstehenden  Eerichten  mitgetheilten  Vorträgen  kamen  noch 
zur  Behandlung:  Die  ligl.  Preußischen  Versuchsanstalten  zu  Berlin  von  Dr.  H.  Wed- 
ding. Dieser  Gegenstand  wurde  auf  besonderen  Wunsch  des  Institute  besprochen; 
eine  lange  und  lebhafte  Discussion  bezeugte  das  hohe  Interesse,  welches  der 
Verein  an  demselben  nahm.  —  Winderhitz-angsapparat  von  Th.  Massicks,  welcher 
bereits  in  D.  p.  J.  1882  245  "■  16'2  beschrieben  wurde.  —  Die  Blittheilungen  über 
Amerikanische  Anthracilhochöfen  von  J.  M.  Hartmann  aus  Philadelphia  kamen  aus 
Zeitmanjrel  niclit  mehr  zur  Verlesung. 


Oefen  zum  Brennen  von  Kalk  und  Thonwaaren. 

I'iilentkiasse  80.    Mit  Abbildungen  auf  Tafel  40. 

Der  Schachtofen  zum  Brennen  von  Kalk  und  Ziegeln  von  P.  Montagne 
in  Paris  (*ü.  R.  P.  Nr.  16  759  vom  -31.  März  1881)  hat  einen  krei.srunden, 
ovalen  oder  rechteckigen,  gebogenen  und  nach  unten  verengten  Sehacht  iV 
(Fig.  1  Taf.  40),  welcher  von  oben  beschickt  wird.  Durch  den  Kanal  c 
wird  der  Mitte  des  Ofens,  wo  der  Hauptbrand  stattlindet,  atmosphärische 
liuft  zugeführt.  Im  unteren  Theile  des  Schachtes  sind  Vorrichtungen  zum 
Befördern  des  Abwärtsgleitens  des  Ofeninhaltes  angeordnet,  welche  ent- 
weder aus  4  Reihen  von  Stachelrädern  a,  aus  einer  Anzahl  von  Walzen 
t>der  aus  einer  Stabkette  ohne  Ende  bestehen.  Bei  Anwendung  von  Walzen 
sind  über  den  Zwischenräumen  Schienen  so  angeordnet,  dafs  Steine  nicht 
zwischen  die  Walzen  gelangen  können. 

Der  Kammerofen  zum  Brennen  von  Kalk  und  anderen  Waaren,  welche 
ein  schnelles  Abkühlen  vertragen  können,  von  E.  Arnold  in  Fürstenwalde 
r  D.  R.  P.  Nr.  17  742  vom  26.  Juli  1881)  besteht  aus  4  Kammern  Ä  bis  D 
(Fig.  2  bis  4  Taf.  40).  Von  jeder  Kammer  führen  in  der  Nähe  des 
Gewölbes  Kanäle  d  nach  dem  Querkanale  G,  welcher  durch  eine  mittels 
Schieber  f  verschhefsbare  Oeffhung  mit  dem  nach  dem  Schornsteine  F 
füiirenflen  Kanal  //  und  durch  den  mittels  Schieber  A  verschiebbaren 
Kanal  m  mit  der  nächsten  Kammer  in  Verbindung  steht.  Ferner  führen 
durch  von  den  Gängen  r  aus  zugänglichen  Schieber  p  verschhefsbare 
Kanäle  o  nach  der  Wärmekammer  M  unter  der  Sohle  der  nächsten 
Kammei-,  welche  mit  den  durch  Thüren  l  fest  verschliefsbaren  Aschen- 
räumen in  Verbindung  stehen.  Diese  Wärmekammer  ist  mit  kleinen, 
durchbrochen  gemauerten  Wänden  versehen  oder  nach  Art  der  Slemeni- 
schen  Regeneraloren  eingerichtet  und  dient  zur  Anwärmung  der  Ver- 
brennungsluft für  die  Feuerungen  a  und  der  Ofensohle. 

Beim  Betriebe  wird  die  Kammer  A  unter  Schliefsung  der  zu  dieser 
Kammer  gehörigen  Schieber  //  und  p  und  Oeffnen  von  /"sowie  der  Aschen- 
thür  i  in  Brand  gesetzt.  Inzwischen  wird  Kammer  B  gefüllt.  Nachdem 
dies  geschehen,  schliefst  man  Schieber  /",  öffnet  Schieber  h  der  Kammer 
und  schafft  durch  entsprechendes  Oeffnen  und  Schliefsen  der  zur  Kammer  B 
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gehörigen  Schieber  den  Verbrennungsproducten  einen  Weg  zum  Schorn- 
stein. Diese  durchstreichen  auf  diese  Weise  Kammer  ß  und  wärmen 
dieselbe  vor.  Ist  A  fertig  gebrannt,  so  schhefst  man  Schieber  h  und 
öffnet  /),  sowie  die  Einkarrthür  h  der  Kammer  A.  Durch  den  Schorn- 
steinzug wird  alsdann  Luft  durch  die  Kammer  A  gesaugt,  welche  die 
eben  fertig  gebrannte  Waare  abkühlt,  sich  erwärmt,  durch  Kanal  o  in 
Kammer  M  der  Abtheilung  B  streicht  und  noch  heifs  unter  den  Rost 
der  Feuerungen  gelangt.  Ist  die  Abtheilung  A  ausgekarrt,  so  gibt  diese 
Kammer  M  die  aufgespeicherte  Wärme  wieder  an  die  durchstreichende 
Verbrennungsluft  ab  und  soll  auf  diese  Weise  eine  gleichmäfsige  Er- 
wärmung der  Luft  erzielt  werden. 

Bei  dem  Ofen  zum  Brennen  von  Tlionwaaren  und  Kalk  von  R.  Burg- 
hardt  in  Tschöppeln,  Kreis  Sagan  ("D.  R.  P.  Nr.  16560  vom  19.  Januar 
1881)  hat  jeder  Feuerraum  A  (Fig.  5  bis  7  Taf.  40)  einen  weitschlitzigen, 
festliegenden  Hauptrost  a  von  porösen  Chamotteplatten  und  einem  eng- 
sehlitzigen  eisernen  Nebenrost  c;  die  schrägen  Seitenwände  aus  Chamotte- 
platten sind,  einem  Treppenrost  ähnlich,  mit  wagrechten  Seitenschlitzen 
versehen.  Jede  Feuerkammer  B  hat  vorn  zwei  in  den  Feuerraum  füh- 
rende, durch  Chamotteplatten  abschllefsbare  Abfallöcher  h  und  steht 
hinten  mit  dem  eigentlichen  Ofenraum  durch  eine  Oeftnung  o  in  Ver- 
bindung. 

Der  Ofen  mit  überschlagender  Flanune  ^^'ird  unter  seiner  Sohle  mit 
Abzugskanälen  d  versehen,  welche  in  die  beiden  Hau])tkanäle  C  ein- 
münden; diese  erweitern  sich  in  eine  Generatorkammer/),  aus  welcher 
die  Gase  in  den  Schornstein  abziehen.  Den  Feuerkanälen  d  parallel  sind 
in  der  Hintermauer  des  Feuerraumes  Lutkanäle  e  und  /"angebracht,  welche 
durch  2  Schächte  mit  einander  verbunden  sind.  Vom  Kanal  zweigen 
sich  Luftkanäle  li  ab,  welche  mit  Abzweigungen  der  einzelnen  Feue- 
rungen in  Verbindung  stehen,  während  die  mit  f  verbundenen  Kanäle  g 
nach  den  durchbrochenen  Chamotteplatten  des  Feuen-aumes  A  führen. 

Beim  Betriebe  öffnet  man  zunächst  die  beiderseitigen  Sohlenkanal- 
schieber  z  und  die  beiden  Hauptschieber  s  und  gibt  auf  die  engschlitzigen 
Nebenroste  c  kleinstückiges  Brennmaterial,  bis  der  Ofeneinsatz  zu  glühen 
beginnt.  Dann  werden  die  Nebenroste  entfernt  und  bessere  Brennstoffe 
in  höherer  Schicht  auf  die  Hauptroste  a  gebracht  und  zugleich  in  die 
durch  die  strahlende  Wärme  ihrer  Wände  erhitzten  Darrkammern  B  ge- 
füllt; der  Wassergehalt  letzterer  Kohle  kann  durch  die  offene  Beschickungs- 
thür  von  B  entweichen;  sobald  aber  in  Folge  der  höher  steigenden 
Temperatur  die  Entgasung  der  Kohle  beginnt,  läfst  man  deren  Producte 
durch  die  Oeffnung  o  in  den  Ofen  einströmen.  Ist  das  Feuer  auf  dem 
Rost  a  abgebrannt,  so  wird  die  im  Raum  B  theilweise  entgaste  Kohle 
in  die  Feuerung  hinabgestofsen  und  B  neu  gefüllt.  Dabei  werden  die 
Schieber  s  und  z  geschlossen,  so  dafs  die  Feuerungen  jetzt  als  Genera- 
toren wirken,  die  Gase  den  srlühenden  Ofeneiusatz  durchziehen  und  nach 
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dem  OetYiieu  der  Zugschieber  die  gröfstentheils  entgasten  Kohlen  gleich- 
niäfsig  brennen.  Schreitet  die  Glut  vor,  so  werden  mehr  Kohlen  auf- 
gegeben und  die  Stirnwandthüren  der  Luftkanäle  g  geöfluet,  so  dafs  die 
Luft  durch  die  Seitenschlitze  und  den  Horizontalrost  einströmt. 

Sind  die  Regeneratorkammern  D  durch  die  abziehenden  Feuergase 
erhitzt,  so  führt  man  diese  durch  Oefihen  der  Schieber  z  und  n  und  der 
Regeneratorluftklappe  der  anderen  Seite  durch  einen  Hauptkanal  nach 
dem  Schornstein,  während  die  Verbrennungsluft  durch  den  zweiten  Haupt- 
kanal und  Regenerator  geht,  um  durch  die  Kanäle  h  und  g  dem  Haupt- 
rost und  den  Seitenschlitzen  zugeführt  zu  werden. 

Bei  dem  Ringofen  zum  Brennen  von  Ziegeln  und  Kalk  von  A.  Gallus 
in  Reudnitz-Leipzig  (*D.  R.  P.  Nr.  16035  vom  31.  December  1880)  wird 
die  nach  oben  steigende  heifse  Luft  der  im  vollen  Brande  stehenden 
Kammer  mittels  Rohr  c  (Fig.  8  Taf.  40)  nach  den  beiden  Hitzeleitern  n 
gefuhrt,  deren  Verbindungen  durch  eiserne  Glocken  abgeschlossen  werden 
können,  wodurch  es  möglich  wird,  beliebige  Kammern  des  Ofens,  bei 
Absperrung  der  zwischenliegenden  mittels  der  Glocken  bei  x\  vorzu- 
wärmen. In  der  vorzuwärmenden  Kammer  werden  die  Glocken  x  ge- 
zogen  und  durch  den  Essenzug  die  aus  der  Wärme  abgebenden  Kammer 
am  Boden  entweichenden  Gase  genöthigt,  die  folgenden  Kammern  zu 
durchziehen  und  vorzuwärmen,  bevor  sie  durch  den  Rauchsammler  e  zum 
Schornstein  gehen.  Zur  gleichmäfsigen  Schmauch-  und  Rauchabführung 
sind  einzelne  rostartig  abgeschlossene  Schmauchkanäle  s  unter  der  Ofen- 
sohle, statt  der  bisher  verwendeten  gröfseren  Sauglöcher,  angebracht. 
Die  Abdeckung  der  Kanäle  geschieht  mittels  Rollschicht,  wobei  je  2 
nachbarliche  Ziegel  einen  Zwischenraum  von  5°^°^  lassen.  Erweist  sich 
der  Zug  als  zu  bedeutend,  so  kann  durch  Verstopfung  einzelner  Zwischen- 
räume leicht  eine  Reguliruug  herbeigeführt  werden.  Die  weitere  Con- 
struction  des  Ofens,  die  Art  der  Feuerung  und  der  Betrieb  gleichen  den 
bei  Ringöfen  sonst  angewendeten. 

Bei  dem  Brennofen  mit  Gasfeuerung  der  Thonwaarenfabrik  Schwan- 
dorf in  Schwandorf  (*D.R.P.  Nr.  13263  vom  28.  April  1880)  werden 
die  Steine  abwechselnd  mit  von  unten  nach  oben  und  von  oben  nach 
unten  schlagender  Flamme  gebrannt.  Je  nach  der  Stellung  des  Doppel- 
sitzA-entiles  e  (Fig.  9  bis  12  Taf.  40)  gelangt  das  Gas  aus  dem  Kanal  a 
entweder  in  den  oberen  oder  unteren,  in  der  Stirnwand  des  Ofens  aus- 
gesparten Kanal  n  und  von  da  in  die  oberen  o  oder  unteren  Zweig- 
kanäle (/.  Jeder  dieser  Zweigkanäle  ist  zur  Regulirung  des  Gases  mit 
einem  Schieber  s  versehen.  Von  diesen  Zweigkanälen  gelangt  das  Gas 
in  die  horizontal  liegenden  Gaspfeifen  p.  von  welchen  3  unter  der  Ofen- 
sohle, 2  am  oberen  Ende  der  beiden  Feuerbrücken  M  und  eine  über  dem 
Scheitel  des  Gewölbes  angebracht  sind.  Diese  ß  Pfeifen  sind  in  der 
ganzen  Länge  des  Ofens  mit  zahlreichen  Oetfnungen  versehen,  aus  welchen 
das  Gas  strahlenf()rmig,  fast  senkrecht  zur  Richtung  der  Verbrennungs- 
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luft  in  den  Ofonraum  eintritt.  Bei  der  angegebenen  Stellung  des  Ven- 
tiles  e  tritt  das  Gas  in  den  oberen  Kanal  n^  gelangt  durch  die  Zweig- 
kanäle 0  in  die  3  oberen  Pfeifen  und  tritt,  wie  dies  die  Pfeile  andeuten, 
theils  senkrecht  nach  aufwärts,  theils  horizontal,  theils  senkrecht  nach 
abwärts  in  den  Ofenraum  ein.  Die  Verbrennungsluft  steigt  hinter  den 
beiden  Feuerbrücken  M  zum  Ofengewölbe  empor,  trifft  am  Kopfe  der 
beiden  Feuerbrücken,  sowie  am  Scheitel  des  Gewölbes  auf  das  in  feinen 
Strahlen  oder  auch  aus  Schlitzen  eintretende  Gas,  wobei  die  Verbren- 
nung desselben  erfolgt.  Die  Verbrennimgsproducte  werden  durch  den 
Zug  des  Kamines  von  oben  nach  abwärts  durch  die  zu  brennenden 
Waaren  gezogen,  gelangen  durch  im  Boden  ausgesparte  Schlitze  in  die 
Kammern  (c,  von  da  durch  entsprechend  vertheilte  Schlitze  in  den  mitt- 
leren Bodenkanal  w,  theilen  sich  sodann  nach  rechts  und  links,  gelangen 
in  die  beiden  Regeneratoren  i?,  an  welche  sie  den  gröfsten  Theil  ihrer 
Wärme  abgeben  und  ziehen  durch  die  Glocken  g  in  den  Rauehkanal  r 
und  den  Kamin. 

Sobald  die  Regeneratoren  R  genügend  erhitzt  sind,  werden  die  Rauch- 
ventile g  geschlossen,  dagegen  die  4  Ventile  z  geöffnet.  Gleichzeitig 
wird  das  Ventil  e  gehoben,  so  dafs  die  Verbindung  des  Gaskanales  mit 
dem  oberen  Kanäle  n  unterbrochen  ist  und  das  Gas  nun  durch  den 
unteren  Kanal  n  und  die  Zweigkanäle  u  zu  den  o  unteren  Pfeifen  geht, 
um  in  die  beiden  Verbrennungskammern  xo  einzutreten.  Die  Luft  geht 
nun  durch  die  über  den  Glocken  g  geöffneten  Register  durch  die  beiden 
Regeneratoren  R  und  die  im  Gewölbe  des  Bodenkanales  m  ausgesparten 
Schlitze  in  die  Verbrennungskammern  w  und  trifft  daselbst  hoch  erhitzt 
mit  dem  Gas  zusammen,  wodurch  eine  rasche  Verbrennung  und  sehr 
hohe  Hitze  erzielt  wird.  Die  Feuergase  gelangen  durch  die  in  der  Ofen- 
sohle ausgesparten  Schlitze  in  den  Brennraum,  durchziehen  die  Waaren 
von  unten  nach  oben,  theilen  sich  nahe  am  Ge^'ölbe  nach  rechts  und 
links,  ziehen  hinter  den  Feuerbrücken  M  nach  den  beiden  äufseren  Boden-  • 
kanälen  a  und  gelangen  von  da  durch  die  4  Regeneratoren  G  und  die 
geöffneten  Rauchglocken  z  in  den  Schornstein. 

Sind  die  beiden  Regeneratoren  H  abgekidilt  und  die  4  Regenera- 
toren G  genügend  erwärmt,  so  werden  Rauchglocken  und  Ventil  e  wieder 
umgestellt.  Sofort  erlöschen  die  3  unteren  Pfeifen,  während  die  3  oberen 
VAX  brennen  beginnen  und  die  Feuergase  dann  wieder  von  oben  nach 
unten  durch  den  Brennraum  ziehen  u.  s.  f.  Da  man  auf  diese  Weise 
wesentlich  höhere  Temperaturen  als  mit  direkter  Feuerung  erzielen  kann, 
so  soll  sich  dieser  Brennofen  namentlich  für  die  Herstellung  basischer 
Ziegel  eignen. 

Die  Inbetriebsetzung  des  Ofens  geschieht  in  folgender  Weise:  Sobald 
der  Ofen  voll  gesetzt  und  die  Eintragthür  zugemauert  ist,  m^ erden  die 
Stirnwände  der  beiden  Verbrennungskammern  w  weggenommen,  sodann 
die  Glocken  ;:;  etwas  geöffnet  und  nun  wird  mittels  Holz  oder  Kohle  erst 
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ein  kleines  Scluiiauchfeuer  unterlialtea:  dasselbe  wird  sodann  allnuiliiich 
verstärkt,  bis  die  Kammern  w  rothglüliend  sind.  Sobald  dies  erreicht 
ist,  werden  die  unteren  Pfeifen  in  Betrieb  gesetzt,  die  StirnMünde  wieder 
zugemauert  und  nun  wird  die  Flamme  so  lange  von  unten  nach  oben 
gezogen,  bis  auch  die  Feuerbrücken  M  und  das  Ofengewölbe  rothglühend 
sind.  Hierauf  wird  mit  wechselnder  Flamme  gearbeitet,  bis  der  Gar- 
brand erzielt  ist. 

in  entsprechender  Weise  können  auch  2  Oefen  mit  gemeinschafl- 
lielien  Kegeneratoren  so  angeordnet  ^^•erden,  dafs  die  in  den  fertig 
gebrannten  Oefen  angesammelte  Wiirme  zur  Vcn-wärmung  des  frisch 
eingesetzten  Ofens  verwerthet  Mcrden  kann. 

Beim  Brennen  in  Ringöfen  genügt  für  sch\Aer  zu  brennende  Waaren 
die  in  den  abkühlenden  Massen  aufgespeicherte  Wärme  nicht,  um  die 
entsprechend  dem  Brennstoffverbrauch  zunehmende  Menge  der  ^'erl)ren- 
nungsluft  genügend  zu  erwärmen.  Dies  läfst  sich  aber  nach  Angabe 
der  Thonwaarenfabrik  Schwandorf  ('"  D.  R.  P.  Nr.  17825  vom  14.  Juni 
1881)  erreichen,  wenn  man  mit  abwechselnder  Zugrichtung  brennt.  Ist 
in  gewöhnlicher  W^eise  zuerst  nach  vorwärts  gebrannt,  also  die  Ver- 
brennungsluft durch  die  abkühlende  Waare  dem  Vollfeuer  zugeführt  und 
sind  die  Feuergase  durch  die  vorzuwärmende  Waare  nach  dem  Schoi-n- 
stein  abgeführt  worden,  so  wird,  wenn  die  abkühlende  Waare  stark  ab- 
gekühlt ist,  die  Zugrichtung  gewechselt.  Es  wird  nun  nach  rückwärts 
gebi'annt,  indem  man  die  Verbrennungsluft  durch  die  vorzuwärmende 
Waare  zuströmen  und  die  Feuerluft  durch  die  abkühlende  Waare  ab- 
ziehen läfst,  so  dafs  letztere  von  neuem  erwärmt  wird.  Wenn  man  so 
abwechselnd  längere  Zeit  nach  \'orwärts  und  nur  kurze  Zeit  nach  rück- 
wärts brennt,  so  rückt  das  Feuer  ebenso  wie  beim  gewöhnlichen  Ring- 
ofenbetrieb allmählich  vorwärts. 

Der  Gasringofen  Aon  A.  Danncnberg  in  Görlitz  ("D.  R.  P.  Nr.  17  654 
\om  11.  Januar  1881  und  Zusatz  "Nr.  19017  vom  7.  Oktober  1881)  be- 
steht aus  2  Brennkanälen  X  (Fig.  13  bis  20  Taf.  40),  welche  an  beiden 
Enden  durch  schmälere  Kanäle  x  verbunden  sind.  Die  Brennkanäle 
werden  bei  horizontalem  Feuer  durch  doppelte  Gitterwände  Ä,  bei  nieder- 
gehendem Feuer  durch  massive  Wände  A  in  Abtheilungen  oder  Kammern 
get heilt,  welche  durch  Thüren  C  zugänglich  sind.  Der  Gassammler  D 
ist  bei  y  mit  dem  Gaserzeuger  Z  verbunden  und  hat  im  Gewölbe  zwi- 
sclien  je  zwei  gegenüber  liegenden  Kammern  eine  verschliefsbare  OelT- 
nung  e.  In  den  Rauchsammler  E  münden  oben  die  Schmauchabzüge  //, 
unten  die  Sohlkanäle  F.  Von  jedem  Sohlkanal  zweigen  sich  nach  jeder 
Seile  kleine  Kanäle  a  und  d  ab;  erstere  münden  bei  b  in  die  Kammer- 
sohle, letztere  bei  m  in  die  benachbarte  Kammer.  Der  rings  um  den 
Ofen  laufende  Hitzeleiter  /  steht  mit  jeder  Kammer  durch  die  Kanäle  H 
lind  /•'  mit  der  Sohle,  durch  den  Querkanal  Ä",  die  kleinen  Kanäle  g 
und  die  Mischkammer  L  mit  der  Decke  des  Ofenkanales  in  Verbindung. 
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Zum  Ueberleiten  der  Heizgase  aus  dem  Gassammeikanal  D  nach 
den  Mischkammern  L  werden  transportable  Gasleiter  M  angewendet, 
welche  aus  einzelnen  Theilen  zusammengeschraubt  und  mit  schlechten 
Wärmeleitei-n  umhüllt  werden.  Das  Glockenkegelventil  derselben  kommt 
beim  Betriebe  jedesmal  über  die  Ausströmungslöcher  e  (Fig.  16)  zu 
stehen.  In  den  Mischkammern  L  treffen  Gas  und  Luft  zusammen,  wobei 
die  in  den  Verbindungsrohren  befindlichen  Absperrventile  den  Gaszuflufs 
und  die  in  den  nach  den  Mischkammern  L  führenden  Kanälen  g  befind- 
lichen Ventile  i  die  Speiseluftzuführung  schnell  und  sicher  für  jeden 
einzelnen  Brenner  zu  reguliren  gestatten. 

Um  die  Feuergase  gut  vertheilt  in  die  Kammern  leiten  zu  können, 
werden  bei  niedergehendem  Feuer  die  cylindrischen,  aus  Chamotte  her- 
gestellten Brenner  N  angewendet,  deren  durch  das  Gewölbe  ragender 
Theil  zahlreiche  wagrechte  Schlitze  hat,  durch  welche  die  Gase  strahlen- 
förmig in  den  Ofen  treten. 

Bei  horizontalem  Feuer  werden  die  Brenner  0  angewendet,  welche 
aus  zwei  in  einander  geschobenen,  mit  Schlitzen  versehenen  Chamotte- 
rohren  bestehen.  Das  innere  Rohr  ruht  auf  einem  konischen  Ansätze 
des  äufseren  und  hat  an  dieser  Stelle  2  Verstärkungen  n  (Fig.  19)  mit 
je  einem  kleinen  Falz,  in  welchen  man  mit  einem  geeigneten  Schlüssel 
von  oben  hineingreifen  kann,  um  das  innere  Rohr  so  zu  drehen,  dafs 
sich  nach  jeder  Seite  hin  1,  2  oder  3  Schlitze  decken,  aus  denen  dann 
die  brennenden  Gase  in  den  Ofenraum  strömen. 

Beim  Betriebe  mit  niedergehendem  Feuer  werden  die  besetzten 
Kammern  durch  eine  geeignete  direkte  Befeuerung  vorgewärmt.  In- 
zwischen werden  die  Gaserzeuger  Z  in  Thätigkeit  gesetzt  und  mittels 
Dampfgebläse  Heizgas  in  den  Gassammeikanal  D  getrieben.  Bei  der 
zu  befeuernden  Kammer  stellt  man  den  Gasleiter  M  über  die  Oeffnung  e 
und  öffnet  das  darin  befindhche  Ventil.  Die  in  einer  Abkühlkammer 
erhitzte  Luft  wird  durch  die  Kanäle  L,  ^,.  Ä,  J  bis  zu  der  im  Feuer 
befindlichen  Kammer  und  durch  Kanäle  Ä,  g  und  L  in  diese  eingeleitet, 
wobei  Ventil  i  im  Kanal  g  und  die  Klappe  im  Gasleiter  M  entsprechend 
geöffnet  sind. 

Luft  und  Gas  treffen  in  der  Kammer  L  zusammen,  entzünden  sich 
und  strömen  durch  die  feinen  Schlitze  der  Brenner  iV  als  Flammen  in 
die  Kammern.  Die  hinter  dem  Feuer  gelegenen  Zwischenwände  A 
werden  durch  Chamotteschieber  bei  d  und  d^  abgeschlossen,  um  Luft- 
zutritt zu  verhindern;  dagegen  werden  in  der  Zugrichtung  des  Feuers 
nur  die  Oeffnungen  rfj  geschlossen,  damit  das  Feuer  gezwungen  wird, 
senkrecht  nach  der  Sohle  und  von  hier  durch  Kanäle  6,  a,  d  nach  der 
nächsten  Kammer  zu  gehen,  wo  es  bei  m  eintritt  und  dieselbe  in  Vor- 
glut bringt.  Aus  dieser  Kammer  werden  die  Feuer-  bezieh.  Rauchgase, 
sich  mehr  und  mehr  abkühlend,  noch  in  2  bis  3  Kammern  durch  die 
Oefiiumgen  rfj  geführt:,   aus  der  letzten  Kammer  werden   sie  durch  die 
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Sohllöcher  6,  Kanäle  a  und  F  nach  dem  Rauchsammler  E  und  von  diesem 
durch  den  Schornstein  Y  abgezogen.  Um  die  frisch  eingesetzte  Brenn- 
waare  gut  absclnnauchen  und  vorwärmen  zu  können,  wird  jede  frisch 
volJgesetzte  Kammer  an  beiden  Enden  durch  die  Wand  A  oder  B  ab- 
gesperrt und  werden  die  Ventile  so  gestellt,  dafs  aus  den  Auskarr- 
kammern heifse  Luft  durch  die  Kanäle  g^  K  nach  dem  Hitzeleher  J  und 
diesen  entlang  bis  zur  Schmauchkammer  und  durch  deren  Kanäle  //,  h\ 
a  und  b  von  unten  in  die  Kammer  eingefidirt  werden.  Die  sich  ent- 
wickelnden Wasserdämpfe  steigen  ihrer  Leichtigkeit  halber  nach  oben 
und  werden  hier  wiederum  durch  Brenner  N  und  Kanäle  g^  K  und  // 
in  den  Rauchsammler  E  gefiüu-t. 

Bei  horizontaler  Feuerung  wird  die  hinter  dem  Feuer  liegende 
Wand  B  mit  Sand  abgesperrt.  Die  mit  Luft  gemischten  Heizgase  wer- 
den von  L  aus  in  die  Brenner  0  eingeführt. 

Da  sich  die  zum  Brennen  von  feuerfesten  Steinen,  Kalk  und  Port- 
landcement  erforderliche  hohe  Temperatur  mittels  der  Gasbrenner  N  und  0 
nicht  erzielen  läfst,  so  will  Bannenberg  für  diesen  Zweck  eine  Regenera- 
üitgasfeuerung  anwenden,  wobei  die  Vorwärmung  der  Speiseluft  direkt 
in  den  Brennern  vor  sich  gehen  soll.  Diese  Brenner  bestehen  aus  ovalen 
oder  eckigen  Röhren,  welche  der  Länge  nach  1,  3  oder  5  Scheidewände  c 
(Fig.  18  und  20  Taf.  40)  haben,  hierdurch  in  2  bis  6  breite,  aber  niedrige 
senkrechte  Kanäle  getheilt  werden  und  in  den  äufseren  Wandungen 
kleine  Löcher  oder  Schlitze  e  zur  Ausströmung  der  Gase  haben.  Die 
Zwischenwände  und  die  Löcher  bezieh.  Sehlitze  sind  derart  angeordnet, 
dafs,  sobald  die  Speiseluft  und  die  Regeneratorgase  in  die  äufseren  Kanäle 
des  Brenners  B  eingeführt  werden,  beide  nach  unten  strömen,  sich  an 
den  glühenden  Wänden  des  Brenners  hoch  erhitzen  und  von  dort  in  den 
zwei  inneren  Kanälen  wieder  nach  oben  steigen,  wobei  sie  durch  die 
senkrecht  über  einander  liegenden  Löcher  nach  dem  Brennerraum  ent- 
weichen und  sich  entzünden.  Die  Generatorgase  werden  zu  diesem 
Zweck  durch  eiserne  Gasleiter  M  nach  den  im  Feuer  stehenden  Brennern 
übergeführt;  die  Speiseluft  wird  zuerst  durch  die  kühlenden  Abtheilungen 
nach  den  Kanälen  J  (vgl.  Fig. '  13)  und  mittels  eiserner  üeberführungs- 
r()hren  in  nach  den  im  Feuer  stehenden  Kammern  geleitet,  wo  sie  in 
die  Brenner  A  und  B  eintreten.  Im  Uebrigen  soll  der  Betrieb  eines 
solchen  Gasringofens  ebenso  sein  wie  bei  allen  continuirlich  geleiteten 
Brennöfen. 

Die  Bezeichnung  „Regenerativgasfeuerung^  hält  Referent  hier  nicht 
für  zutreffend,  da  die  höhere  Temperatur,  welche  die  Heizgase  in  den 
Brennern  erhalten,  doch  diesen  selbst,  somit  der  Stelle  entnommen  ist, 
an  welcher  die  Hitze  erzeugt  wird,  so  dafs  nicht  einzusehen  ist,  wie 
auf  diese  Weise  eine  höhere  Temperatur  des  Ofens  erzielt  werden  soll. 

F. 
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Neuere  Fortschritte  in  der  Soda -Industrie:  von  G-.  Lunge. 

Mit  Abbildungen  auf  Tafel  32. 
CSchluls  der  Abhandlung  von  S.  416  d.  Bd.) 

Ich  be.schliefse  diese  Notizen  mit  einer  Besprechung  der  neuerdings 
wieder  sehr  in  den  Vordergrund  tretenden  Regeneration  des  Sc/rwefels 
aus  den  Leblanc-Sodarückständen.  Zu  Salindres  besteht  eine  äufser.st 
einfache  und  dabei  wirksame  Methode  der  Behandlung  der  gelben 
Laugen  von  Sodarückstand.  Man  bläst  einfacli  mittels  eines  Körting - 
sehen  Injectors  Luft  bis  zu  dem  Punkte  ein,  wo  bei  Behandlung  mit 
Säure  weder  H2S,  noch  SO.2  abgegeben  wird  und  läfst  dann  eben  die 
Zersetzung  mit  Salzsäui-e  folgen.  An  dieser  wird  aber  stets  sehr  -siel 
erspart,  weil  während  der  Oxydationsoperation  ungefähr  1,4  des  Kalkes 
durch  Oxydation  von  CaS  zu  CaO  in  sehr  dichtem  Zustande  niederge- 
schlagen wird  und  leicht  abfiltrirt  werden  kann,  während  an  Schwefel 
i-eichere  Sulfide  entstehen.  Chance  er%A'ähnt  im  Journal  of  Ihe  Society  of 
Chemical  Indmtry.,  1882  S.  48,  dafs  sein  Chemiker  Dryden  genau  zur 
gleichen  Zeit  wie  Pechiney  dasselbe  Verfahren  aufgefunden  habe  und 
dafs  man  in  seiner  Fabrik  aus  den  gelben  Laugen  mittels  3'  Salzsäure 
( vermuthlich  von  etwa  17  bis  I80  B.)  1'  Schwefel  machen  könne.  ^ 

Kingzett  (Daselbst  1882  S.  81)  schlägt  vor,  den  Sodarückstand  an 
der  Luft  zu  trocknen,  zu  mahlen  und  mit  Steinkohlentheerasphalt  in  ge- 
schmolzenem Zustande  zu  vermengen,  um  Asphaltpflaster  u.  dgl.  dar- 
zustellen. 

Chance  gibt  im  Journal  of  the  Society  of  Arts.,  1882  S.  726  folgende 

von  den  Fabrikanten  selbst  mitgetheilte  Resultate  der  5  englischen  Fabriken, 

welche  Mond's  Schwefelregenerations-Verfahren  anwenden: 

ITT-   j            „                       Procent verliältnirs  -r?  ■     ■     ^t  c-  i       *•  1 

Wiedergewonnener                ,       ,,             ,  Für  le  It  bcuwetel 

t;--                            c  1       i?  1                   zu  dem  (jesamnit-  i,        Ui     o  1    ■■ 

rirnien                  bchwefel                      ,       ^  ,  ,     o  j  verbrauchte   Salzsaure 

Schwefel  des  hoda- 

t  rückstandes                    t           von  sp.  G. 

1                            6690  30  3,5  1,14    =180B. 

•l                            1 50(3  27  bis  30  4  1,125  =  160 

3  3200  25bi.s30               4  bis  4,5  1,14    =180 

4  3000  ?  4  1,15    =190 

5  3223  17  ? 
17^613^ 

Chance  hebt  hervor,  dafs  mithin  im  besten  Falle  nur  30  Procent  des 
Schwefels  und  zwar  mit  grofsem  Aufwände  von  Salzsäure  gewonnen 
werden'^,  wobei  der  Rückstand  immer  noch  sehr  voluminös  und  unbequem 

1  Das  oben  beschriebene  Verfahren  ist  schon  von  Grüneherg  kurz  erwähnt 
worden  (vgl.  Chemische  Industrie^  1880  S.  8),  aber  ohne  Anführung  des  eigentlich 
entscheidenden  Vortheiles,  nämlich  des  Ersparnisses  an  Säure  durch  das  Nieder- 
lallen von  Kalk. 

'i  In  der  Discussion  erwähnte  Mond^  dafs  Schaffner  nach  dem  „alten  Ver- 
fahren" 60  Procent  des  Schwefels  wiedergewinne.  Da  man  nach  dem  Zusammen- 
liange  der  ganzen  Rede  unter  dem  „alten  Verfahren"  kaum  etwas  anderes  als 
dasjenige  von  Mond  verstehen  kann,  so  möchte  ich  zur  Klarstellung  der  Sache 
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Itleibt,  während  bei  dem  Verfahren  von  Schaffner  und  Heibig 
i»0  Procent  des  Schwefels  gewonnen  werden,  uline  Anwendung  von  Salz- 
säure und  mit  Verringerung  des  Rückstandes  auf  1/5  dess  iii,sprünglichen 
Volumens. 

Chance  Mar,  wie  er  a.  a.  0.  anführt,  mit  dem  letzteren,  schon  im  März 
1878  in  England  patentirten  Verfahren  erst  durch  die  Beschreibung  des- 
selben in  meinem  genannten  Werke  bekannt  geworden  und  fühlte  sich 
dadurch  angeregt,  Versuche  mit  demselben  im  grofsen  Mafsstabe  zu 
machen,  wie  sie  die  Ertinder  selbst  aus  lokalen  Gründen  nicht  hatten 
anstellen  können.  Von  diesen  Versuchen  handeln  Mittheilungen  von 
Weldon  im  Journal  of  the  Society  of  Chemical  Industry^  1882  S.  45  und 
zwei  Vorträge  von  Chance  selbst  im  Journal  of  Ihe  Society  of  Arls^  1882 
S.  727  und  im  Journal  of  the  Society  of  Chemical  Industry^  1882  S.  264, 
an  welche  sich  eine  ausführlich  mitgetheilte  Discussion  anschlofs^  auch 
habe  ich  darüber  weiteres,  nicht  veröffentlichtes  Material  erhalten  und 
werde  im  Folgenden  ein  Bild  von  dem  jetzigen  (Oktober  1882)  Stande 
der  Sache  zu  geben  suchen. 

Die  erste  Reaction  des  Schaffner- Helbig' sehen  Verfahrens  ist  bekannt- 
lich die  Behandlung  des  frischen  Sodarückstandes,  in  welchem  sich  fast 
aller  Schwefel  noch  als  CaS  vorfindet,  mit  einer  Lösung  von  Chlormag- 
nesium, wodurch  Chlorcalcium,  Magnesia  und  SchwefelwasserstoiT  ent- 
stehen. Diese  Operation  führt  Chance^  wie  schon  in  der  ursprünglichen 
Anlage  von  Schaffner  und  Heibig  (vgl.  die  Abbildungen  und  Beschreibung 
in  meiner  Soda-Industrie^  Bd.  2  S.  614),  in  stehenden  C^dindern  aus,  in 
welche  der  ganz  frische  Sodarückstand,  der  durch  einen  Aufzug  in 
Hunden  gehoben  und  auf  einer  Schienenbahn  oberhalb  weiter  transportirt 
wird,  durch  Fülltrichter  direkt  eingeschüttet  wird,  nachdem  die  Cylinder 
schon  theilweise  mit  Chlormagnesiumlösung  gefüllt  sind.  Ein  Rührwerk  hält 
den  Boden  der  Cylinder  fi-ei;  eine  Dampfschlange  besorgt  die  Erhitzung.  Die 
Gröfse  der  Gefäfse  beträgt  in  der  neueren  Anlage  von  Chance  3n\6  Weite 
und  2'°,!  Höhe  =  21cbm-  sie  ist  so  gewählt,  dafs  4'  Sodarückstand  auf 
einmal  zersetzt  werden  können.  Er  hebt  freilich  her^■or,  dafs  über  die 
])assende    Gröfse,    Form,   Erhitzungsweise   u.   dgl.   dieser   „Entwickler" 

aus  einer  brieflichen  Mittheilung  von  Hrn.  Schaßher  anführen,  dafs  derselbe, 
als  er  60  Proc.  (und  noch  mehr)  Schwefel  bekam,  ganz  nach  seinem  Verfahren 
arbeitete,  nämUch  mit  alleiniger  mehrmaliger  Oxydation  in  Haufen,  wobei  der 
Rückstand  lockerer  bleibt  und  sicli  gründlicher  oxydirt,  und  mit  darauf  fol- 
gender Zersetzung  im  Doppelkessel,  wo  der  Ueberschufs  von  SO2  (aus  dem 
Thiosulfat)  ja  nichts  schadet.  Weil  dies  zu  viel  Arbeitslohn  kostete,  ging  Schaßher 
zu  dem  in  meiner  Soda- Industrie^  Bd.  2  S.  578  beschriebenen  Verfahren  über: 
erste  Oxydation  in  Haufen,  fernere  in  Kästen,  Zersetzung  mit  Salzsäure  nach 
Mond,  und  bekommt  jetzt  nur  58  Proc,  weil  die  Oxydation  nicht  so  vollständig 
ist.  Es  ist  dies  also  ein  combinirtes  Mond- Schaßher' sch.es  Verfahren,  welchen 
Namen  übrigens  selbst  das  in  England  gebräuchliche  verdiene,  weil  auch  dort, 
wie  überall,  ausschliefslich  die  von  Schaßher  erfundene  Art  der  Schmelzung  des 
Schwefels  ausgeführt  werde. 
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(Decomposers)  noch  Erfahrungen  gesammelt  werden  müssen.  Nach  Wei- 
den s  Berechnungen  (Privatmittheilung)  sollten  die  Entwickler  einen  Raum- 
inhalt von  4c'jm,53  (160  Cubikfufs  engl.)  für  je  1^  des  zu  behandelnden 
Sodarückstandes  besitzen  (was  obigen  Dimensionen  von  Chance  s  Appa- 
raten erheblich  nachsteht);  da  es  darauf  ankommt,  einen  möglichst  gleich- 
mäfsigen  Strom  von  Schwefelwasserstof!'  hervorzubringen,  so  wird  man 
besser  eine  gröfsere  Anzahl  kleinerer  Entwickler  zur  abwechselnden 
Beschickung,  als  wenige  gröfsere  Entwickler  anwenden,  in  denen  natür- 
lich anfengs  weit  mehr  H2S  als  gegen  das  Ende  der  Zersetzung  abge- 
geben wird.  Diese  Eiin-ichtung  wird  vermuthlich  besser  wirken  als  etwa 
allmähliches  Eingeben  der  Materialien  3  oder  Kegulirung  der  Erwärmung. 
Letztere  kann  nicht  gut  durch  offenen  gewöhnlichen  Dampf  geschehen, 
weil  dadurch  die  Chlormagnesiumlösung  zu  sehr  verdünnt  wird,  und 
wurde  deshalb  von  Chance  die  etwas  unbequeme  Erhitzung  durch  Dampf- 
schlangen angewendet.  Seitdem  hat  er  statt  derselben  einen  äufseren 
Damplmantel  und  schliefslich  (auf  Schaffner  fi  Rath)  Injection  von  über- 
hitztem Dampf  in  die  Masse  selbst  angewendet;  was  das  Vortheilhafteste 
ist,  scheint  noch  nicht  ausgemacht  zu  sein.  Die  zur  Vollendung  der 
Zersetzung  von  4'  Sodarückstand  nöthige  Zeit  fand  Chance  bei  Anwen- 
dung einer  Chlormagnesiumlauge  von  1,15  sp.  G.  zu  8  Stunden  bei 
Heizung  mittels  Dampfschlange.  Neuerdings  zieht  er  eine  Lauge  von 
mindestens  1,20  sp.  G.  vor,  welche  25  Proc.  MgCl2  enthält  und  womit 
die  Zersetzung  weit  rascher  vor  sich  geht ;  wenn  diese  Lauge  noch  heii's 
von  der  Concentrationspfanne  eingefüllt  und  die  Heizung  durch  überhitzten 
Dampf  bewirkt  wird,  glaubt  man  auf  4  Stunden  herunterzukommen. 

Der  Rückstand  von  rotirenden  Sodaöfen  zersetzt  sich,  nach  Bewitfs 
Aeufserungen  in  der  Discussion,  leichter  als  der  von  Handöfen,  weil 
weniger  grobe  Stücke  darin  sind. 

Aus  den  „Entwicklern'-'  entweicht  Schwefelwasserstoffgas,  und  zwar 
erhält  man  darin  einen  continuirlichen  Strom  von  fast  gleichbleibender 
Stärke  dadurch,  dafs  man  eine  gröfsere  Anzahl  von  Entwicklern  in  regel- 
mäfsig  abgemessenen  Zeiträumen  beschickt;  es  mufs  deshalb  die  Gröfse 
der  Entwickler  dem  Umfange  der  Production  einigermafsen  angepafst 
werden.  Bekanntlich  haben  Schaffner  und  Heibig  in  erster  Linie  vor- 
geschlagen, ^|3  dieses  Gases  zu  verbrennen  und  mittels  der  Reaction: 
2  H.^S  -f  SO2  =  3  S  +  2  H,_,0  sämmtlichen  Schwefel  als  solchen  zu  ge- 
winnen. Sie  haben  ferner  gefunden  (was  einen  wichtigen  Theil  ihrer 
Erfindung  bildet),  dafs  diese  bis  dahin  als  praktisch  unbrauchbar  be- 
trachtete Reaction  sofort  leicht  durchführbar  wird,  wenn  mau  die  beiden 
Gase  nicht  mit  reinem  Wasser,  sondern  mit  einer  Lösung  von  Chlor- 
caleium  oder  ähnlichen  Salzen  zusammenbringt.     Wenn   ihr  Verfahren 


3  Chance  wird  übrigens  aucli  dieses  Verfahren,  die  continuirliche  Einluhrung 
von  frischem  Sodarückstand  mittels  einer  Schnecke  u.  dgl.  in  die^^Chlormag- 
nesiumlauge,  einer  Prüfung  im  Grofsen  unterziehen. 
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wirklich  allgemeinere  Verbreitung  erlangen  sollte,  so  würde  freilich  auf 
dem  eben  beschriebenen  Wege  eine  viel  zu  grofse  Menge  Schwefel  er- 
zeugt werden,  als  dafs  man  denselben  in  der  bisher  bekannten  Weise 
verwenden  könnte,  und  man  würde  einen  grofsen  Theil  desselben 
doch  zur  Darstellung  von  Schwefelsäure  verwenden  müssen.  An;:;tatt 
dessen  wird  man  selbstredend  den  Schwefelwasserstoff  direkt  verbrennen 
müssen. 

Dies  war  natürlich  den  Erfindern  ebenfalls  klar;  Versuche  in  dieser 
Richtung  haben  sie  nicht  (wenigstens  im  Grofsen)  angestellt  und  es  ist  das 
Verdienst  von  Chance^  solche  in  grofsem  Mafsstabe  durchgeführt  zu  haben. 
Bekanntlich  ist  die  Verbrennung  von  Schwefelwasserstoff  und  Verwer- 
thung  des  Gases  in  Bleikammern  schon  oft  versucht  worden,  stets  aber 
mit  ungenügendem  Resultate,  weil  das  zur  Verbrennung  kommende  Wasser- 
stoffgas mit  Kohlensäure,  Stickstoff  u.  dgl.  zu  stark  verdünnt  war.  Im 
vorliegenden  Falle  hat  man  es  aber  zum  ersten  Male  in  der  Technik  der 
Sodafabrikation  mit  reinem  Schwefelwasserstoflgas  zu  thun  und,  dafs  sieh 
dieses  in  jener  Beziehung  ganz  anders  als  das  unreine  verhalten  mufs, 
ist  ohne  weiteres  verständlich,  wie  ich  es  auch  in  meinem  Handbuche^ 
Bd.  2  S.  568  deutlich  aus  einander  gesetzt  habe. 

Es  hat  sich  seither  herausgestellt,  durch  eine  Beschreibung,  welche 
Cookson  bei  der  Discussion  über  Chance  s  ersten  Vortrag  gab  (Journal  of 
t//e  Society  of  Arls^  1882  S.  735),  dafs  in  dessen  Bleihütte  bei  Newcastie- 
upon-Tyne  schon  seit  mehr  als  30  Jahren  ganz  reiner  Schwefelwasser- 
stoff verbrannt  wird,  welcher  durch  Behandlung  von  in  der  Hütte  als 
Nebenproduct  fallendem  Schwefeleisen  (Stein)  mit  Schwefelsäure  erhalten 
wird;  das  Gas  wird  direkt  von  den  Gasentwicklern,  ohne  Wasserver- 
schlufs  0.  dgl.,  in  einer  lOcm  weiten  Röhre  abgeleitet  und  zur  Darstellung 
von  Schwefelsäure  verbrannt;  Rückschlagen  der  Flamme  kommt  nie  vor 
und  die  Verbrennung  ist  überhaupt  eine  höchst  einfache  Operation,  woliei 
die  entwickelte  Hitze  zugleich  zur  Erzeugung  des  gesammten  Kammer- 
dampfes benutzt  wird. 

Das  Verfahren  von  Cookson  bezieht  sich  auf  Schwefelwasserstoffgas 
von  solcher  Reinheit,  wie  es  eben  früher  in  der  Sodafabrikation  nie  auch 
nur  entfernt  vorkam;  auch  kam  bei  der  Discussion  heraus,  dafs  man 
dort  nicht  etwa  ein  Kammersystem  auf  diesem  Wege  allein  betreibt, 
sondern  zugleich  Pyritöfen  anwendet,  in  denen  das  Gas  brennt,  also 
ähnlich  wie  früher  bei  Kunheim  und  Comp,  in  Berlin  (vgl.  Soda-Induslrie^ 
Bd.  2  S.  569). 

Chance's  Versuche  wurden  überdies  ohne  Kenntnifs  von  Cookson  a 
Resultaten  angestellt  und  z\A'ar  in  folgendem  Apparate,  welcher  zur 
Speisung  eines  eigenen  Kammersystemes  diente.  Der  aus  dem  ,,Ent- 
wickler"^  entweichende,  mit  viel  Wasserdampf  beladene  Schwefelwasser- 
stoff wird  durch  Einspritzen  von  kaltem  Wasser  genügend  von  Dampf 
befreit    und    jetzt    .Jrocken''''    in    einem    10^" -Eisenrohre    mit   Wasser- 
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vevschlufö  zur  Yerliütung  etwaigen  Rückschiagens  der  Flamme  ■*  in  einen 
gufseisernen,  mit  Wasser  abgesperrten  Kasten  geleitet,  aus  welchem  eine 
Anzahl  von  251^^  weiten  Gasröhren  in  einen  Ziegelofen  gehen  und  zwar 
durch  eine  mit  Lufteinlafslöchern  versehene  Eisenplatte.  Das  Gas  brennt 
ebenso  leicht  wie  gewöhnliches  Leuchtgas,  mit  Entwickelung  von  viel 
Hitze  ^  der  dabei  entstehende  und  in  die  Kammern  gehende  Wasserdampf 
stellt  an  sich  eine  Ersparnifs  vor.  Man  kann  auch  einen  Gloverthurm 
damit  verbinden.  Die  gebildete  Schwefelsäure  ist  sehr  rein,  völlig  frei 
von  Arsen  und  gibt  bei  der  Concentration  für  jeden  Zweck  brauchbares 
Vitriolöl. 

In  der  Besprechung  (ich  fasse  die  Discussionen  über  l)eide  Vorträge 
von  Chance^  in  London  und  in  Manchester,  hier,  wie  überhau j)t,  zusam- 
men) wurde  von  Glover  behauptet,  dafs  selbst  hei  Verbrennung  von 
reinem  Schwefelwasserstoff  nach  seiner  Erfahrung  (bei  Zersetzung  von 
Bleiglanz  mit  Salzsäure)  nichts  Günstiges  herauskäme,  vielleicht  weil  zu 
viel  Pentathionsäure  dabei  gebildet  würde  (?):  nach  seiner  Ansicht  sollte 
man  lieber  durch  die  Reaction  zwischen  2  H^S  und  SO.,  den  Schwefel 
als  solchen  darstellen  und  dann  in  Schwefelöfen  verbrennen.  Hierauf 
entoegnet  Chance^  dafs  er  bei  mehrere  Wochen  lang  fortgesetzten  Ver- 
suchen in  einem  ausschliefslich  damit  gesi)eisten  Kammersysteme  90 
bis  95  Procent  von  dem  Sch^^•efel  des  SchA\efelwasserstoffes  als  Schwefel- 
säure bekommen  habe,  mit  einem  (allerdings  nur  aus  einem  Wochen- 
resultate berechneten)  Salpeterverbrauche  von  5,46  Th.  auf  100  Th. 
Schwefel,  was  doch  gewifs  sehr  günstig  sei.  Welüon  erwähnt,  dafs  man 
nicht,  wie  Schaffner  und  Heibig  früher  nach  kleinen  Versuchen  annahmen, 
bei  der  Reaction  >on  SO.^  auf  H.jS  auch  im  Grofsen  90  Procent  des 
Schwefels  erhalte,  sondern  nur  75  bis  80  Proc. ,  in  Folge  der  Bildung 
einer  grofsen  Menge  von  Schwefelsäure,  die  sich  al)er  wohl  durch  die 
bei  der  Verbrennung  des  H2S  entstehende  Hitze  hinreichend  concen- 
triren  und  für  viele  Verwendungen  brauchen  lasse  (auch  in  Gegenwart 
des  Chlorcalciums?). 

In  dem  eben  vollendeten  grofsen  Apparate  von  Chance  wird  ein 
vollständiges  Kammersystem  mit  Gloverthurm  durch  Verbrennung  ^on 
H.2S  betrieben,  während  zu  gleicher  Zeit  ein  anderer  Apparat  für  die 
Wiedergewinnung  des  Schwefels  als  solchen  gebaut  werden  soll,  um 
den  relativen  Werth  l^eider  Methoden  festzustellen,  worüber  mau  anfangs 
d.  J.  1883  Bestimmtes  mittheilen  zu  können  glaubt.  Ebenso  soll  je  ehi 
Zersetzer  mit  Dampfschlange  und  ein  anderer  mit  Mantel  und  je  ein 
Carbonisirer  (siehe  unten)  mit  einer  hohen  Flüssigkeitssäule  neben  einem 
horizontalen,  mit  Rührwerk  miter  Druck  arbeitenden   in  Thätigkeit   2,e- 


■i  Auch  ich  halte,  wie  Cooh.ion^  ein  solches  Rückschlagsventil  l'ür  unnöthig, 
ebenso  wie  für  eine  gewöhr. liehe  Leuchtgaslcitung.  da  die  üasentwickelung  un- 
unterbrochen, mithin  stets  Ueberdruck  im  Haujitrohr  ist.  Man  wii-d  das  Ganze 
ebenso  wie  jede  andere  Gasfeuerung  behandeln  müssen. 
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setzt  werden,  um  ihre  Leiötungen  vergleichen  zu  können.  Da  endlich 
auch  eine  eigene  Sodafabrik  angeschlossen  ist,  so  werden  alle  Elemente 
einer  Berechnung  gegeben  sein.  Nach  Privatnachrichten  aus  allerletzter 
Zeit  habe  Chance  gefunden,  dafs  man  doch,  um  eine  regelmäfsige  Ver- 
brennung zu  erzielen,  das  Schwefelw^asserstotTgas  in  einem  Gasometer 
aufsi)eichern  und  aus  diesem  entnehmen  müsse,  wodurch  sich  natürlich 
die  Anlagekosten  erheblich  erhöhen;  Bestimmtes  hierüber  werden  erst 
die  jetzt  im  Gange  befindlichen  Versuche  zeigen. 

Wir  kommen  nun  zu  der  dritten  Operation  des  Schaffner- Heibig' sehen 
Verfahrens,  der  Wiedergewinnung  des  in  den  „Entwicklern '^  zersetzten 
Chlormagnesiums,  zugleich  mit  derjenigen  des  aus  dem  Schwefelcalcium 
entstehenden  kohlensauren  Kalkes.  Bekanntlich  findet  dies  statt  durch 
Einleiten  von  Kohlensäure  in  das  breiförmige  Gemisch  von  Chlorcalcium- 
lauge  und  Magnesia  (nebst  zufälligen' Vereinigungen),  wie  es  den  Entwickler 
verläfst,  nach  der  Reaction :  COj  +  MgO  +  CaCl.^ = MgCl,^  -f  CaCOg .  Die 
einzige  wesentliche  Schwierigkeit  der  Ausführung  dieses  Verfahrens  liegt 
notorisch  in  diesem  Punkte  \  denn  es  handelt  sich  erstens  um  hinreichend 
billige  Beschallung  der  grofsen  Mengen  von  Kohlensäure,  zweitens  um 
Verhütung  eines  irgend  erheblichen  Verlustes  von  Chlormagnesium. 

Was  den  ersten  Punkt  betritft,  so  möchte  ich  gleich  von  vorn  herein 
lue  Aufmerksamkeit  darauf  lenken,  dafs  uns  im  Grunde  hier  dieselbe 
Aufgabe  entgegentritt  wie  bei  so  vielen  früheren,  fruchtlosen  Versuchen 
zur  Verwerthung  der  Sodarückstände,  namentlich  auch  bei  den  lebens- 
länglichen Bemühungen  von  Gossage.  Immer  und  immer  wieder  scheiterten 
diese  Versuche,  weil  die  Kohlensäure  zur  Zersetzung  des  Schwefelcalciums 
viel  zu  theuer  kam  und  zugleich  weil  sie  im  besten  Falle  mit  sehr  viel 
fremden  Gasen  gemengt  war,  so  dafs  der  entweichende  Schwefelwasser- 
stoff viel  zu  verdünnt  ausfiel,  um  mit  Vortheil  verbrannt  zu  werden. 
Durch  eine  höchst  geistreiche  Combination,  nämlich  durch  das  Einschieben 
der  Magnesia  als  Zwischenkörper,  haben  Schaffner  und  Heibig  beide  eben 
erwähnte  Schwierigkeiten  auf  einmal  aus  dem  Wege  geschaff't.  Dafs 
dies  mit  dem  SchwefelwasserstotT  der  Fall  ist,  haben  wir  eben  gesehen. 
Zur  Zersetzung  des  aus  ihren  Entwicklern  ablaufenden  Gemenges  brauchen 
sie  nun  zwar  schon  der  Theorie  nach  ebenso  viel  Kohlensäure,  als  man 
sonst  zur  direkten  Zersetzung  des  Schwefelcalciums  gebrauchte;  aber  es 
kommt  hier  nicht  darauf  an,  wie  verunreinigt  und  verdünnt  die  Kohlen- 
säure ist,  da  man  es  ja  nur  auf  die  Flüssigkeit  (MgCl2)  in  erster  Linie, 
auf  den  kohlensauren  Kalk  in  zweiter  Linie,  auf  die  entweichenden  Gase 
aber  gar  nicht  abgesehen  hat.  Es  kann  also  die  billigste  aller  Kohlen - 
säure([uellen  benutzt  werden,  nämlich  entweder  gewöhnliches  Rauchgas, 
oder  aber  Kalkofengas  und  die  Kosten  des  Prozesses  werden  im  Wesent- 
lichen, ganz  wie  bei  der  Weldon  sehen  Braunsteinregenerirung,  nui-  die- 
jenigen des  Pumpens  der  Gasmassen  durch  die  breiförmige  Mischung 
sein.     Wenn    die  Aufgabe    der  Zersetzung  von  CaS  durch   CO.^   unter 


526  Lunge,  über  neuere  Fortschritte  in  der  Soda-Industrie. 

so  günstigen  Umständen  scheitert,  so  dürfte  sie  überhaupt  nicht  lös- 
bar sein. 

Selbstredend  werden  die  Kosten,  also  die  zum  Pumpen  nöthige  Ar- 
beit um  so  geringer  sein,  je  reicher  das  zu  verwendende  Gas  an  Kohlen- 
säure ist  und  je  vollkommener  das  Gas  innerhalb  des  Apparates  ausgenutzt 
werden  kann.  Es  ist  dies  also  genau  dieselbe  Aufgabe  wie  in  der  Am- 
moniaksodafabrikation und  die  Erfolge  der  letzteren  kommen  dem  neuen 
Verfahren  als  Vorarbeiten  zu  Gute.  Dafs  aber  doch  noch  erhebliche 
Schwierigkeiten  hier  zu  besiegen  waren,  oder  vielleicht  noch  sind.,  wird 
am  besten  bewiesen  dadurch,  dafs  der  gröfste  Theil  der  uns  als  Quelle 
dienenden  Vorträge,  der  Discussionen  und  auch  der  mir  vorliegenden, 
zum  Theil  ungemein  ausführlichen  Privatmittheilungen  sich  um  diesen 
Punkt  dreht.  Wir  wollen  aber  versuchen,  die  bisher  erreichten  Resul- 
tate in  kürzester  Form  zusammenzufassen. 

Was  zunächst  den  mechanischen  Theil  der  Aufgabe  betrifft,  so  ist 
die  ganze  eben  in  Betrieb  gesetzte  Analj^se  von  Chance.,  wie  aus  Fig.  5 
und  6  Taf.  32  zu  ersehen,  so  angeordnet,  dafs,  nachdem  Sodarückstand 
und  Chlormagnesiumlauge  einmal  auf  die  Höhe  der  Entwickler  (Decom- 
posers)  D  gehoben  sind,  alle  weiteren  Transporte  durch  natürlichen  Fall 
stattfinden.  Zunächst  unter  den  Entwicklern  befinden  sich  also  die  Carboni- 
sirer  {Carbonators .,  Converters)  C,  stehende  Eisenblechcy linder,  welche 
mindestens  den  vollen  Inhalt  eines  Entwicklers  fassen  müssen,  da  sonst 
das  richtige  Verhältnifs  in  der  mechanischen  Mischung  von  CaCl2  und 
MgO  kaum  aufrecht  zu  erhalten  wäre.  Bei  Chance  haben  diese  Cjlinder 
einen  Durchmesser  von  2°",7  und  eine  Höhe  von  4™,  fassen  also  etwa 
21ci'm^  so  wie  die  Entwickler.  In  Fabriken,  welche  kleinere  Entwickler 
haben,  wird  man  ohne  Schaden  den  Inhalt  von  zwei  oder  mehreren  der- 
selben in  einem  einzigen  Cylinder  carbonisiren  können.  Wenn  man  für 
die  Kohlensäure  irgend  eine  Ausgabe  aufser  dem  Pumpen  hätte,  so  wäre 
es  sicher  angezeigt,  sie  dadurch  besser  auszunutzen,  dafs  man  recht  hohe 
Carbonisirer  anwendete,  oder  zwei  derselben  kuppelte;  aber  da  man 
ohnehin  als  Kohlensäurequelle  ein  sonst  verloren  gehendes  Gas  anwenden 
mufs,  so  wird,  ähnlich  wie  bei  der  Braunsteinregeneration,  eine  Grenze 
eintreten,  bei  welcher  die  bessere  Ausnutzung  des  Gases  durch  die  ver- 
mehrten Kosten  des  Pumpens  bei  erhöhtem  Drucke  mehr  als  aufgewogen 
wird.     Hierüber  wären  noch  mehr  Erfahrungen  zu  sammeln. 

Da  Versuche  mit  horizontalen  Cylindern,  die  ein  Rührwerk  besitzen 
und  in  welche  die  Kohlensäure  unter  Druck  eingepi-efst  wird,  gute  Re- 
sultate gegeben  haben,  so  wird  Chance  auch  diese  Resultate  im  Grofsen 
prüfen  (Privatmittheilung). 

Um  den  mechanischen  Theil  des  Apparates  zunächst  abzumachen, 
erwähne  ich,  dafs  unterhalb  der  Carbonisirer  sich  flache  Separatoren  S 
mit  Waschvorrichtung  befinden,  um  die  groben  Verunreinigungen, 
Sehlacken    u.  dgl.    abzusondern;    wieder    tiefer    befinden    sich    Absitz- 
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gefäfse  FT,  woraus  die  klare  Chlormagnesiumlauge  direkt  abläuft,  wäh- 
rend der  Kalkschlamm  auf  wieder  tiefer  liegende  Filter  F  oder  weit  besser 
in  Filterpressen  gelangt.  Nach  Hutchinsons  Versuchen  im  Grofsen  kann 
eine  Filterpresse  mit  24  Platten  von  0™,9  Durchmesser  in  24  Stunden 
lOOt^  Schlamm  pressen  und  mit  dem  gleichen  Gewichte  im  Wasser  voll- 
ständig auswaschen. 

Wir  wenden  uns  nun  zu  dem  chemischen  Theile  des  Verfahrens  und 
zur  Verwerthung  von  dessen  Producten.  Zunächst  steht  es  fest,  wie  oben 
bemerkt,  dafs  man  gut  thun  wird,  mit  einem  an  Kohlensäure  möglichst 
reichen  Gase  zu  carbonisiren.  Gerade  hierüber  war  die  Discussion  un- 
gemein weitschweifig;  wir  können  dies  ganz  übergehen,  da  wir  wissen, 
dafs  man  bei  rationell  geführter  Kesselfeuerung  schon  auf  Rauchgase 
von  mindestens  11  bis  15  Proc.  Kohlensäure  rechnen,  bei  Gasfeuerung, 
auf  15  Proc.  und  noch  mehr,  bei  Kalköfen  mit  Kokesfeuerung  aber 
auf  25  bis  selbst  30  Vol.-Proc.  CO.,  kommen  kann.  Auch  bei  rotirenden 
Sodaöfen  kommt  man,  weil  hier  die  Schmelze  selbst  Kohlensäure  ab- 
gibt, auf  20  Proc.  CO2  und  noch  höher;  bei  Handöfen  hat  F.  Fischer 
(1880  234  306)  17,8  bis  28,6  Proc.  Kohlensäure  gefunden.  Weldon  (pri- 
vate Mittheilung)  hat  ausführliche  Berechnungen  gemacht,  aus  denen 
hervorgeht,  dafs  man  da,  wo  man  den  Kalk  für  Chlorkalkfabrikation 
und  Manganregeneration  selbst"  brennt,  dabei  das  Mehrfache  an  Kohlen- 
säure von  dem  erhält,  was  man  zur  Chlormagnesiumregeneration  der 
entsprechenden  Sodafabrikation  braucht  und  selbst  dann  noch  weit  mehr, 
als  nöthig  ist,  wenn  nur  50  Procent  der  Kohlensäure  in  den  Carbonisirem 
nutzbar  gemacht  werden.  Wo  mau  nicht  so  viel  Chlorkalk  macht,  oder 
wo  man  den  Kalk  nicht  selbst  brennt,  wird  man  freilich  Rauchgase 
nehmen  müssen  und  dann,  weil  man  statt  eines  30 procentigen  nur  ein 
sage  llprocentiges  Gas  hat,  beinahe  3 mal  so  viel  davon  pumpen  müssen, 
bei  Sodaofen-Rauchgas  natürlich  viel  weniger.  Die  Reaction  scheint  besser 
vor  sich  zu  gehen,  wenn  man  unter  ziemlichem  Drucke  und  in  der  Kälte 
arbeitet.  Die  Abkühlung  würde  nach  Weldon^  wenn  sie  überhaupt  nöthig 
ist,  am  besten  durch  Einpumpen  von  Luft  vor  dem  Carbonisiren  vor- 
genommen werden,  was  bei  der  unten  folgenden  Kostenberechnung  schon 
mit  veranschlagt  ist.  Das  Volumen  der  zu  pumpenden  Gase  bei  30  Proc. 
Kohlensäuregehalt  und  bei  Nutzbarmachung  von  der  Hälfte  der  letzteren  5 
kommt  für  eine  grofse  Fabrik  (mit  einem  Schwefelkiesverbi-auch  von 
50t  in  24  Stunden)  auf  stündlich  513cbm  (18125  Cubikfufs);  ein  Compressor 
von  dieser  Leistung  kostet  24000  bis  26000  M. 

Nach   den    neuesten  Angaben   bewirkt   man  bei   Chance  jetzt   die 
Carbonisirung  des  Productes  von  2'  Sodarückstand   durch  sechsstündige 


5  Bei  den  wirklichen  Versuchen  mit  nur  llprocentigem  Gase  und  etwa 
liit,5  Druck  war  die  Absorption  allerdings  nur  etwa  34  Procent  der  durchge- 
prefsten  Kohlensäure.  Für  reicheres  Gas  und  höheren  Druck  glaubt  man  50  Pro- 
cent annehmen  zu  können. 


528  I-i^ingP:  über  neuere  Fortschritte  in  der  Soda-Industrie. 

Behandlung  mittels  eines  Stromes  von  15  bis  20proc.  Kalkofengasen, 
welcher  durch  eine  Luftpumi)e  von  O'^^A  Cylindevdurchmesser,  0d\9  Hub 
und  60  Umdrehungen  in  der  Minute  geliefert  wird,  f^ür  die  Beendigung 
der  Operation  hat  man  ein  sehr  wichtiges  Kennzeichen  darin  aufgefunden, 
dafs  nach  Fällung  alles  Kalkes  in  Form  von  CaCO.,  Eisen  in  Lösung 
geht  und  darin  nachgewiesen  werden  kann. 

Der  regenerirte  kohlensaure  Kalk  wird  natürlich  schon  von  vorn 
herein  vei-unreinigt  sein;  wenn  man  ihn  wieder  zum  Sodaschmelzen  be- 
nutzt, so  werden  sich  allmählich  trotz  mechanischer  Absonderung  grö- 
berer Stücke  in  den  Separatoren  die  Verunreinigungen  allmählich  darin 
so  anhäufen,  dafs  man  von  Zeit  zu  Zeit  einen  Theil  aus  der  Fabrikation 
entfernen  mufs,  vermuthlich  schon  nach  einmaliger  Wiederbenutzung. 
Dies  geschieht  am  besten,  indem  man  die  ausgeprefsten  Kuchen  zu 
Ziegeln  formt,  trocknet,  brennt,  natürlich  mit  Benutzung  der  Kohlen- 
säure, und  den  erhaltenen  unreinen  Kalk  zur  Mörtelbereitung  verkauft. •> 
Die  Analyse  eines  in  Chance  s  ersten  Versuchen  erhaltenen  (nicht  etwa 
schon  zum  nochmaligen  Sodaschmelzen  benutzten)  Regenerationspro- 
ductes  zeigte  nach  Cresswell  (Journal  of  Ihe  Society  of  Chemical  Industry^ 
1882  S.  49): 

CaCOg 81,27 

CaO  in   anderen  in  Wasser  unlöslichen  Verbindungen       0,77 

CaCl.2 0,62 

WgCli 1,62 

MgO  (nicht  carhönisirt) 2,80 

CaS04 3,54 

Fe203  und  AI.2O3 3,95 

Silicate 1,64 

Organisclie  Substanz  (Kohle) 2,77 

98,98. 
(Dieses  Product  ist  augenscheinlich  zu  unrein  für  Sodaschmelzung.  Durch 
vollkommenere  Auswaschung,  Filterpressen  u.  dgl.  wii-d  und  mufs  man 
in  laufender  Fabrikation  die  löslichen  Salze  gewifs  entfernen :,  dann  dürfte 
wohl  die  Menge  der  Verunreinigungen  nicht  zu  gi-ofs  sein,  um  nicht  das 
Product  wenigstens  noch  einmal  durch  den  Schmelzprozess  durchgehen 
zu  lassen.  Nach  Broclc's  Aeufserung  in  der  Discussion  hätte  die  mit 
solchem  Kalk  ausgeführte  Schmelze  vollkommen  normale  Beschaffenheit 
gehabt.  Mehr  als  einmal  wird  man  den  Kalk  nicht  verschmelzen  können, 
sondern  wird  ihn  zum  Brennen,  am  besten  für  Cement,  benutzen  müssen, 
natürlich  mit  Verwendung  der  Kohlensäure.     G.  L.) 

Ein  sehr  wichtiger  Punkt  ist  noch  der  Verlust  an  Chlormagnesium, 
welcher  in  England  noch  mehr  ins  Gewicht  fällt,  als  dies  bei  uns  (nament- 
lich in  der  Nähe  von  Stafsfurt!)  der  Fall  sein  würde.  Gerade  hier  kann 
freilich  nur  die   Ausführung    im   grofsen  Mafsstabe  ein    entscheidendes 


6  Derselbe  würde  vermuthlich  liydraulisch  sein,  da  ziemlicli  viel  Thonerde 
und  Kieselsäure  sich  darin  anliäuft;  auch  kann  man  ja  leicht  Thon  zusetzen 
und  wirklichen  Portlandcement  machen. 
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Resultat  bringen;  aber  schon  die  Resultate  mit  Chance' s  erstem,  unvoll- 
kommenem Versuchsappa  rat  zeigten  nur  einen  Verlust  von  4,1  Proc.  MgCL, 
von  der  angewendeten  Menge  (er  nahm  damals  2,5  mal  der  theoretischen 
Menge  zur  Zersetzung  des  CaS,  während  jetzt  bei  Anwendung  von  stär- 
kerer Lauge  nur  1,5  Aequivalent  gebraucht  werden  sollen).  Es  zeigte 
sich,  dafs  fast  alles  dies  in  dem  damals  nur  durch  Vacuumtilter  ab- 
getrennten Kalkschlamm  steckte  und  bei  Anwendung  von  Filterjiressen 
also  gröistentheils  wieder  erhalten  worden  wäre.  Ich  mufs  sagen,  dafs  ich  in 
diesem  Punkte  keine  Schwierigkeit  sehen  kann:,  -sACnn  man  beim  Wel- 
rfoji" sehen  Braunsteinprozesse  von  10  Proc.  Verlust  an  Manganchlorür 
jetzt  auf  2  Proc,  ja  in  manchen  Fabriken  auf  weniger  als  1  Proc.  Ver- 
lust herabgekommen  ist,  so  wird  man  dasselbe  oder  etwas  Aehnliches 
auch  hier  erreichen  können,  besonders  durch  Zusatz  von  Dolomit  bei  der 
Carbonisirung  nach  Scha/fners  Vorschlag. 

Eine  andere  Schwierigkeit,  welche  anfangs  Besorgnifs  erregte,  hat 
sich  als  unwesentUch  gezeigt,  d.  i.  die  allmähliche  Anhäufung  von  Koch- 
salz in  den  Chlormagnesiumlaugen.  Bei  der  Concentration  derselben, 
namentlich  bis  zu  dem  hohen  Grade,  welcher  jetzt  vorgezogen  wird,  fällt 
nämlich  fast  alles  Kochsalz  in  der  Hitze  aus  und  kann  ausgesoggt  werden. 

Die  Chlormagnesiumlauge  nebst  den  Waschwässern  mufs  nun  ein- 
gedampft werden  und  hier  kommt  es  namentlich  sehr  darauf  an,  durch 
rationelle  Pressen  bei  vollständigem  Auswaschen  des  Chlormagnesiums 
mit  möglichst  wenig  Wasser  auszukommen.  Weldon  (private  Mittheilung) 
gibt  ausführliche,  auf  Prefsversuche  im  Grofsen  beruhende  Berechnungen, 
wonach  für  den  1'  Schwefelkies  (48  proc.)  ents])rechenden  Schwefel  eine 
Wassermenge  von  2',84  abzudampfen  ist.  Weldon  emptiehlt  hierzu  den 
auf  dem  Continent  wohlbekannten  /*ono/i'schen  Ofen  und  schätzt  die 
darin  zur  Verdampfung  von  2^,84  Wasser  nöthige  Menge  Kohlen  auf  0'^,3. 

Ich  will  hier  die  übrigen  Elemente  der  Berechnung  anschliei'sen,  welche 
von  Weldon  selbst  als  eine  bis  Jetzt  nur  hypothetische  und  mit  aller  Reserve 
aufzunehmende  gegeben  wird,  aber  doch  wohl  Interesse  genug  besitzt,  um  im 
kurzen  Auszuge  hier  zu  erscheinen.  Er  berechnet  alles  auf  die  Grundlage  von 
It  gewöhnlichen  (48  procentigen)  Schwefelkies,  welcher  jetzt  in  England  24  Shil- 
ling an  Bord  des  Schiffes  kostet.  Hierzu  mufs  man  aber  zufügen :  1)  den  Trans- 
port zur  Fabrik,  Auslnden,  Brechen,  Arbeit  an  den  Oefen,  Transport  des  Ab- 
brandes  und  andere  unvermeidliche  Kosten  und  2)  die  für  Wegschatfung  des 
entsprechenden  Sodarückstandes  (2t,73)  aufzuwendenden  Kosten.  Für  beides 
zusammen  gibt  Weklnn  als  Minimalbetrag  63/^  Shilling  für  It  Pyrit  an,  was 
man  gern  glauben  kann,  und  wodurch  der  Preis  des  wirklich  verbrannten 
Schwefels  auf  8  Pcnce  für  die  ,,unil"  kommt. 

Er  macht  nun  zum  Tlieil  schon  nach  Erfahrungssätzen  folgende  ausführlich 
begründete  Einzelanschläge,  alles  reducirt  auf  das  Product  von  It  Pyrit: 

Shilling      Pence 
Transport  von  2t,73   Sodarückstaiid  von    der  Laugerei   und 

Beschickung  in  die  Entwickler —  10 

Kohlen  für  Heizung  der  Entwickler  und  Betrieb  von  deren 

Rührwerken,  4  Centner  zu  6  Shilling  für  It 1  3 

Arbeitslohn —  4,8 

~       2  5.8, 
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rund  also  2  Shilling  6  Pence  für  die  Operation  in  den  Entwicklern.  In  den 
Carbonisirern  (Converters)  soll  man  bei  einem  Tagesverbrauch  von  50t  Pyrit  für 
den  entsprechenden  Sodarückstand  alle  24  Stunden  6  Operationen  machen  und 
dazu  für  den  It  Pyrit  entsprechenden  Rückstand  6  Centner  Kohlen  =  1  Shilling 
10  Pence  brauchen,  wenn  man  Kalkofengas  zur  Verfügung  hat.  Der  Arbeits- 
lohn für  die  Bedienung  des  Converters  und  des  Compressors  für  Kohlensäure- 
gas sind  auf  71/2  Pence  angesetzt,  also  Gesammtkosten  =  2  Shilling  51/2  Pence. 
Die  Kosten  des  Filtrirens  einschliefslich  Dampf  werden  auf  9V2  Pence  berechnet; 
diejenigen  der  Verdampfung  der  Chlormagnesiumlauge  (siehe  oben)  mit  Arbeits- 
lohn auf  2  Shilling  81/4  Pence.  Die  übrigen  unten  aufgeführten  Beträge  er- 
klären sich  selbst,  bis  auf  den  (vorläufig  ziemlich  willkürlich  angenommenen) 
Betrag  von  1  Shilling  für  Verlust  an  Magnesia.  Hiernach  stellen  sich  die  Ge- 
sammtkosten der  Operation,  reducirt  auf  den  It  Pyrit  entsprechenden  Schwefel : 

Shilling    Pence 

Entwickler 2  6 

Converters 2  51/2 

Filterpressen —  91/2 

Pumpen  und  Verdampfung      .     .       2  8I/4 

Feuermann —  6 

Aufseher —  51/2 

Verlust  an  Magnesia 1  — 

Insgemein 1  — 

Patentgebühr 2  — 

13  4^ 

Hiervon  gehen  ab  die  oben  erwähnten  6  Shilling  9  Pence  für  Transport  von 
Pyrit  und  Sodarückstand,  Arbeit  an  den  Oefen  u.  dgl.,  so  dafs  die  Wiederge- 
winnung des  It  Pj'rit  entsprechenden  Schwefels  bis  zur  Verbrennung  des  Schwefel- 
wasserstoffes nach  dieser  Berechnung  Weldons  nur  6  Shilling  8  Pence  oder 
6,70  M.  kostet,  selbst  wenn  man  den  kohlensauren  Kalk  für  gar  nichts  rechnet; 
dagegen  koste  die  Wiedergewinnung  überhaupt  nichts,  wenn  man  den  Werth 
des  wiedergewonnenen  2t  (unreinen!)  kohlensauren  Kalkes  gleich  obiger  Summe 
von  6,70  M.  annimmt,  was  meist  zutreffen  werde. 

Freilich  bezieht  sich  diese  Berechnung  nur  auf  eine  grofse  Fabrik  und 
zwar  eine  solche,  welche  mit  Kalkofengasen  arbeiten  kann.  Für  kleinere  Fabriken 
und  da,  wo  man  mit  Rauchgasen  earbonisiren  mufs,  schätzt  Weldon  die  Maximal- 
kosten der  Wiedergewinnung  auf  das  Aequivalent  von  1  Penny  für  die  „wnit"  oder 
4  M.  für  It  48procentigen  Schwefelkies,  abgesehen  von  Reparaturen,  Amortisa- 
tion und  anderen  Generalkosten.  Dies  ist  aber  doch  wohl  erheblich  zu  niedrig 
geschätzt.  Andere  Sprecher  in  der  Discussion  reden  von  21/2  bis  3  Pence. 
Chance  selbst  gibt  eine  vorläufige  Kostenrechnung  auf  folgender  Grundlage: 
Verbrauch  von  wöchentlich  300t  Sulfat,  d.  i.  150"t  guten  Pj^rites,  von  denen 
Schwefel  sich  85  Proc.  im  Sodarückstand  wiederfinden;  Wiedergewinnung  von 
90  Procent  des  Rückstand-Schwefels  (als  SchA-sefelsäure)  und  '^'3  des  kohlen- 
sauren Kalkes,  welcher  zu  billigstem  (Lancashire)  Preise  angesetzt  ist;  Ersparnifs 
der  Kosten  für  WegschafTung  des  Sodarückstandes ;  Verlust  von  6  Procent  des 
Chlormagnesiums  (um  ein  Maximum  anzunehmen);  10  Proc.  für  Reparaturen 
und  10  Proc.  für  Amortisation  und  Zinsen  auf  das  reichlich  bemessene  Anlage- 
kapital von  8500  Pfund  Sterling;  Patentgebühr  von  1  Shilling  für  It  Sulfat. 
Seine  aus  den  vorläufigen  und  noch  unvollkommenen  Versuchen  entnommenen, 
also  wohl  zu  ungünstigen  Zahlen  wurden  durch  einen  Abgesandten  der  Tennant'- 
schen  Fabrik  in  Glasgow  eine  Woche  lang  geprüft  und  schliefslich  noch  von 
Mactear  selbst  controlirt,  dessen  Abänderungsvorschläge  sämmtlich  ausgeführt 
wurden.  So  kam  man,  ohne  alle  Annahmen  für  zukünftige  Verbesserungen 
durch  vollkommenere  Einrichtungen,  auf  die  wirklichen  Kosten  von  3I/3  Pence 
für  die  „Mnit"  Schwefel,  d.  i.  gegenüber  dem  jetzigen  Pyritpreise  von  6  Pence 
eine  Ersparnifs  von  4000  Pfund  Sterling  ] ährlich  für  eine  Kapitalsanlage  von 
8500  Pfund  Steriing. 

Wir  haben  schon  oben  gesehen,  dafs  in  der  von  Chance  soeben 
fertig  gestellten  Anlage  einer  ganzen  Sodafabrik  mit  Einfügung  des  neuen 
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Verfahveus  Vorsorge  getrotl'en  ist,  um  alle  einschlägigen  Kosten  mit 
völliger  Zuverlässigkeit  zu  ermitteln.  Weitere  Anlagen  sind  geplant  von 
den  British  Alliali  Works  zu  Widnes,  deren  Director  Brock  (einer  der 
tüchtigsten  Sodafachmänner  Englands)  sich  bei  der  Discussion  äufserst 
günstig  über  das  Verfahren  aussprach,  imd  zwar  für  eine  Behandlung 
des  Rückstandes  von  wöchentlich  600'  Sidfat;  ferner  ^on  R.  Bealy  and  Co. 
zu  Radclitle  mid  von  C.  Tennanl^  Sons  and  Comp,  zu  St.  Rollox.  Ver- 
muthlich  werden  aber  alle  diese  Firmen,  sowie  auch  die  anderen  Fabri- 
kanten, welche  der  Sache  näher  getreten  sind,  erst  abwarten,  welches 
die  Resultate  der  von  Chance  erbauten  grofsen  Aidage  sind,  obwohl  die 
Meinung  aller  derer,  welche  die  bisherigen  Einrichtungen  von  Chance  au 
Ort  und  Stelle  und  die  damit  erzielten  Ergebnisse  gesehen  haben,  dem 
Verfiihren  sehr  günstig  gestimmt  sind. 

In  der  Discussion  von  Schaffner  und  HeWig  von  1878  fiel  auch  ein 
Urtheil  von  Seiten  L.  Mond''s  über  das  neueste  Verfahren  der  Genannten : 
Benutzung  des  Rückstandes  aus  den  „Entwicklern'"'  des  vorigen  Processes 
ziuu  Freimachen  von  Ammoniak  aus  den  Mutterlaugen  des  Ammoniak- 
sodaverfahrens (vgl.  S.  282  d.  Bd.),  wo  also  die  Magnesia  statt  Kalk 
den  Salmiak  zersetzt  und  sich  dabei  zu  Chlormagnesium  regenerirt.  Es 
wäre  dies  also  eine  Combination  des  Leblanc-  und  Ammoniak- Verfahrens. 
Nach  Mond  ginge  dies  nicht  an,  weil  das  Magnesiumhydrat  nicht  ent- 
fernt so  leicht  wie  Kalk  auf  die  Salmiaklauge  wirke,  somit  ein  längeres 
Kochen  erforderlich  sei,  wobei  ein  erheblich  gröfserer  Verlust  von  Am- 
moniak als  bisher  unvermeidlich  w'äre.  Erst  wenn  Ammoniak  viel 
bilHger  als  jetzt  wäre,  würde  dieser  Einwurf  seine  Kraft  verlieren. 
Hr.  Schaffner  (briefliehe  Mittheilung)  gibt  die  schwierigere  Zersetzung 
und  daher  gröfseren  Brennstoffverbrauch  bei  Anwendung  von  Magnesia 
zu:  dafür  gehe  die  Ammoniakentwickelung  viel  gleichmäfsiger  und  ohne 
Schäiunen  vor  sich.  Selbstredend  kann  nur  der  Versuch  in  grofsem 
Mafsstabe  über  den  von  Mond  aufgeworfenen  Einwand  endgültig  ent- 
scheiden. 

Bei  Gelegenheit  seiner  Arbeit  über  Schajfner-Helbig's  Verfahren  gibt 
Chance  im  Journal  of  the  Society  of  Chemical  Indiistry^  1882  S.  266  meh- 
rere Analysen  von  Sodarücksiand  aus  verschiedenen  enghschen  Soda- 
fabriken, welche  besonderer  Beachtung  würdig  scheinen,  weil  sie  neueren 
Datums  als  die  in  meiner  Soda-Industrie.,  Bd.  2  S.  558  mitgetheilten  sind 
und  namentlich  auch  das  Product  von  rotirenden  Oefen  umfassen,  ferner  weil 
sie  augenscheinlich  grofsentheils  in  frischem  Zustande  angestellt  wurden 
und  in  dieser  Beziehung  so  wie  in  anderen  (z.  B.  der  Anführung  des 
Natrons)  die  von  mir  a.  a.  0.  gerügten  Fehler  vermeiden  und  endlich  weil 
fast  überall  die  entsprechenden  Sodaschmelzmischungen  mit  augeführt  sind, 
wodurch  erst  eine  fruclitl)are  Vergleichung  der  einzelnen  Resultate  unter 
einander  möglich  'SNird.  Die  Wiedergabe  dieser  Analysen  dürfte  daher 
für  die   deutschen  Techniker   hinreichendes  Interesse  besitzen,   welches 
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nführung  der  Mischungen  uewils  erhöht  wird.  Man  sieht 
bei  Revolvern   an  Kalk   und  Kohle   gespart  wird  (Jarrow 

Kreide);  nur  bei  Raddiffe  triflFt  ein  Maximum  v(m  Kalk  auf 
von  Kohle,  was  sich  auch  in  der  Analyse  des  Rückstandes 
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Zur  Herstellung  von  Rhodanverbindungen. 

Bezüglich  der  von  Lauber  und  Haufsmann  (1882  245  ""  306)  beschrie- 
benen angebUch  neuen  Herstelhuigsweise  des  Rhodanaluminiums  mittels 
Rhodancalciunilauge  ist  berichtigend  zu  bemerken,  dafs  die  Methode, 
,.Sch\vefehvasserstotF  haltige  Rhodanammoniumlauge  mittels  Kalk  in  ge- 
eigneten A]i})araten  in  Rhodancaleium  umzuwandeln-,  seit  längerer  Zeit 
an  Günzburg  und  Tcherniac  in  Paris   (vgl.  1882  245  "'•'  214)   pateutirt  ist. 

Rhodanbarium  wird  bis  jetzt  %^orwiegend  zur  Darstellung  des  Rhodan- 
aluminiums benutzt,  nicht  etwa,  wie  Lauber  und  Haufsmann  meinen,  weil 
Rhodancaleium  unbekannt  sei  —  letzteres  wird  seit  lange  von  der  Com- 
pagnie  des  Cyanures  in  Paris  als  Eisen  freie,  SOprocentige  Lauge  in  den 
Handel  gebracht  — ,  sondern  wegen  der  vielen  Vortheile,  welche  das 
Bariumsalz  bietet,  nämlich  die  Möglichkeit,  das  Salz  in  haltbaren  Kr3'stallen 
zum  Versandt  zu  bi'iugen,  die  Vollständigkeit  der  Umsetzung  mit  Alumi- 
niumsulfat, sowie  die  körnige  Beschaffenheit  des  Niederschlages,  welche 
das  Al)setzen  und  Filtriren  sehr  erleichtert. 

Im  Uebrigen  mufs  hervorgehoben  werden,  dafs  Rhodanaluminium, 
mittels  Rhodancaleium  dai-gestellt,  keineswegs  auf  ^j^  des  Preises  des 
mit  Rhodanliarium  dargestellten  herabgedrückt  werden  kann.  Der  Unter- 
schied kann  höchstens  den  Werth  des  angewendeten  Barythjdrates  aus- 
machen, also  etwa  25  Procent  vom  Werthe  des  Aluminiumsalzes,  und 
kann  diese  Ersparnifs  M^ohl  bei  einer  Fabrikation  im  Grofsen  in  Betracht 
kommen,  nicht  aber  bei  Darstellung  kleiner  Mengen  in  Färbereien,  wo 
der  etwas  niedrigere  Preis  wohl  schwerlich  die  vielen  Nachtheile,  welche 
das  Calciumsalz  mit  sich  bringt,  aufwiegen  würde. 

Paris,  28.  August  1882.  J.  Tcherniac. 

Auf  vorstehende  Bemerkung  Tcherniac  s  haben  wir  Folgendes  zu 
erwiedern:  Das  Patent  von  Günzburg  und  Tcherniac  bezieht  sich  doch 
nur  auf  die  von  ihnen  construirten  Apparate;  denn  es  wird  doch  Nie- 
mand einfallen,  sich  eine  jedem  Chemiker  bekannte  Reaction  patentireu 
zu  lassen.  Unser  Artikel  lautet:  ,,Wie  bekannt,  wird  bei  der  Gewinnung 
von  Rhodanverbindungen  mittels  SchwefelkohlenstotF  und  Ammoniak"  .  .  . 
Wir  begreifen  daher  nicht,  wo  Tcherniac  die  Bemerkung  hernimmt:  „nicht 
etwa,  wie  Lauber  und  Haufsmann  meinen,  weil  Rhodancaleium  unbe- 
kannt sei",  um  so  mehr  als  Engel  und  Becker  in  Prag  schon  vor  2  Jahren 
Rhodancalcium-Rohlauge  durch  Zersetzung  von  Rhodanammonium-Roh- 
lauge  mit  Kalk  auf  Wunsch  eines  der  Referenten  bereitet  haben. 

Was  ferner  die  vielen  Vortheile  betrifft,  welche  Tcherniac  für  das 
Rhodanbarium  ins  Feld  führt,  so  könnte  etwa  der  Preis  des  Transportes 
dann  in  Frage  kommen,  wenn  man  die  Waare  von  Paris  nach  Moskau 
oder  auf  noch  gröfsere  Entfernungen  versendet.  Was  die  Vollständig- 
keit der  Umsetzung  mit  Aluniiniumsulfat  betrifft,  so  hat  uns  mehrmonat- 
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liehe  Praxis  gezeigt,  dafs   man  mit  der  Rhodancaleium-Rohlauge  genau 
el>enso  gute  Resultate  erhält  wie  mit  Rhodanbarium. 

Wie  Tcherniac  von  einer  körnigen  Beschaffenheit  des  Niederschlages 
von  BaTiumsulfat  sprechen  kann,  ist  uns  unklar  und  wir  haben  mit 
Rhodancalciumlauge  immer  schneller  und  leichter  gearbeitet  als  mit 
den  Bariumsalzen,  ganz  besonders  wenn  es  sich  um  Filtration  in  Filz- 
beuteln handelt.  Was  endlich  die  Behauptung  Tcherniac  s  wegen  des 
Preises  des  Rhodanahiminiums  anbelangt,  so  führen  wir  einfach  folgende 
Thatsachen  an: 

A)  8'  5        Wasser 

5k         Doppelalaun  zu  16  Pf =     0,80  M. 

6k,800  Rhodanbarium  zu  1.80  M =  1'2,'24 

8i  Rhodan aluminium =  13.04  M. 

Somit  11  „  =     1,63  M. 

B)  51  Wasser 

5k         Doppelalaun  zu  16  Pf. =    0,80  M. 

Ük,25     Kreide =     0,02 

llk,5       Rhodancalciumlauge  zu  60  Pf =     6,90 

iäi  Rhodanaluminium =     7.,72  M. 

Somit  11  „  =     0,64  M. 

Es  stellt  sich  somit  !•  Rhodanaluminium  von  19"  B.,  mit  Rhodan- 
barium hergestelllt,  auf  1,63  M.,  während  es  sieh  mit  Rhodancalcium- 
lauge auf  nur  0,64  M. ,  also  gerade  auf  ''l^o  ermäfsigt.  Tcherniac  läfst 
wohl  aufser  Acht,  dafs  die  Kry stall isation  des  Barytes  und  Verlust  von 
Mutterlaugen  u.  dgl.   erhebliche  Kosten  verursachen. 

Was  nun  die  Schlufsbemerkung  Tcherniac  s  wegen  Darstellung  kleiner 
Mengen  betrifft,  so  führen  wir  beispielsweise  an,  dafs  wir  in  6  Monaten 
in  unserer  Druckerei,  obwohl  wir  meist  Türkischroth-Färbewaare  und 
nur  sehr  wenig  Dampfwaare  erzeugen,  über  lOOQk  Rhodancaleium-Roh- 
lauge ver\Aendet  haben,  dafs  also  von  kleinen  Mengen  bei  irgend 
welchem  bedeutenden  Geschäft  nicht  die  Rede  sein  kann.  Von  Nach- 
theilen des  Rhodancalciums,  die  er  ganz  besonders  am  Schlüsse  hervor- 
hebt, haben  wir  bis  jetzt  nicht  das  Geriiigste  empfunden. 

Zawiercie,  Oktober  1882,  Lauber  und  Haufsmann. 

Ich  halte  es  nicht  am  Platze,  mich  in  einen  Streit  über  die  Priorität 
meiner  Patente  einzulassen^  es  ist  dies  ein  Gegenstand,  über  welchen 
nöthigenfalls  die  betreffenden  Behörden  ihr  ürtheil  aussprechen  werden. 
Es  sei  nur  bemerkt,  dafs  meine  ersten  Patente  aus  d.  J.  1878  stammen; 
wenn  eine  Prager  Firma  vor  2  Jahren  nach  meinem  Verfahren  Rhodan- 
calciumrohlauge  dargestellt  hat,  so  zeugt  dies  nur  für  die  Klarheit  meiner 
Patentbeschreibung.  ^ 

1  Die  Firma  Engel  und  Rübesamen  in  Prag  (später  Engel  und  Becker^)  schrieb 
mir  am  30.  September  1881,  um  anzufragen,  ob  icli  geneigt  sei,  die  Fabrikation 
von  Rhodansalzen  in  ihrem  Etablissement  einzurichten.  Meine  Antv\'ort  war 
verneinend.  J-  T. 
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Die  Darstellung  von  Rhodanealciiimrolilauge  bezieh.  Rhodanalumi- 
niumlösung  war  also  längst  bekannt;  das  einzige,  was  mir  neu  schien, 
war  die  Angabe,  dafs  die  Anwendung  des  Rhodancalciums  es  gestatte, 
den  Preis  des  Rhodanaluminiums  auf  ','3  herabzudrücken;  es  ist  dies  aber 
absolut  falsch.  Wie  ich  aus  der  Erwiederung  der  HH.  Lauber  und  Baufs- 
mann  sehe,  ist  nicht  mehr  von  "3  die  Rede,  sondern  von  Sj^.^-  aber 
das  Resultat  der  Berechnung  wird  nur  durch  die  Annahme  ermöglicht, 
dafs  man  bei  Anwendung  von  Rhodanbarium  blofs  61  Procent  der  Theorie 
erhält,  während  Rhodancalcium  92  Proc.  liefern  soll,  eine  Annahme, 
welche  ganz  willkürlich  ist  und  nur  dazu  dient,  eine  paradoxe  Be- 
hauptung zu  stützen. 

Die  Vorzüge  des  Rhodanbariums  bestehen  nicht  nur  in  der  voll- 
ständigeren Umsetzung  und  im  billigeren  Transportpreis,  sondern  auch 
und  hauptsächlich  in  der  Reinheitscontrole ,  die  das  Salz  durch  seine 
krvstallinische  Beschaffenheit  bietet.  In  wie  weit  es  den  Consumenten, 
welcher  krystallisirtes  Salz  zu  einem  bestimmten  Preise  kauft,  iuteres- 
siren  kann,  ob  bei  der  Fabrikation  des  Salzes  Verlust  au  Mutterlaugen 
stattfindet  (was  übrigens  nicht  der  Fall  ist),  bleibt  noch  zu  entscheiden. 

Es  sei  schliefslich  dem  Urtheil  des  Lesers  überlassen,  ob  eine  Dar- 
stellung von  10001^  Rhodancalciumrohlauge  in  6  Monaten,  also  etwa  6"^ 
täalich,  eine  Production  im  Grofsen  «enannt  werden  kann. 

Indem  ich  meine  sonstigen  Behauptungen  aufrecht  halte,  glaube  ich 
nur  noch  hinzufügen  zu  müssen,  dafs  ich  meinerseits  den  Streit  für  voll- 
kommen erledigt  erachte. 

Paris,  21.  November  1882.  J.  Tcherniac. 

Zu  obiger  Schlufsbemerkung  fügen  wir  hinzu,  dafs  die  Preisdifferenz 
zwischen  unserer  ersten  Angabe  Bd.  245  S.  306  und  der  heutigen  ledig- 
lich darin  ihre  Erklärung  findet,  dafs  im  Laufe  der  Zeit  die  Preise  für 
Rhodancalciumrohlauge  einerseits  und  Rhodanbarium  andererseits  sich 
wesentlich  verändert  haben.  Weiter  bewegt  sich  unsere  Annahme  keines- 
wegs auf  paradoxem  Gebiet,  da  bekanntlich  in  der  Technik  theoretische 
Ausbeuten  nahezu  nie  zu  verzeichnen  sind,  namentlich  wenn  es  sich 
dariun  handelt,  Lösungen  von  feinen  Niederschlägen  zu  trennen,  ganz 
besonders  bei  Filtration  in  Filzbeuteln,  wie  dies  in  den  Kattundruckereien 
im  Allgemeinen  der  Brauch  ist. 

Die  von  uns  angegebenen  resultirenden  Mengen  haben  wir  in  langer 
Praxis  erreicht,  ja  sogar  bei  Rhodanbarium  stets  noch  etwas  weniger, 
als  wir  angegeben  haben. 

W^ir  überlassen  es  vollständig  den  Lesern,  sich  selbst  durch  Versuche 
zu  überzeugen,  welchem  Verfahren  der  Vorzug  einzuräumen  ist,  und  be- 
trachten unsererseits  die  Angelegenheit  um  so  mehr  als  erledigt,  als  wir 
bei  der  Veröfrentliclunig  von  Artikeln,  welche  wir  herausgeben,  nicht 
Rücksicht  auf  den  Fabrikanten  nehmen  dürfen,  welchem  speciell  das  zu 
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verdrängende  Salz  gute  Rente  ab^^'irft,  sondern  lediglich  davon  ausgehen, 
eben  durch  die  Veröffentlichung  von  in  der  Praxis  erprobten  Thatsachen 
unseren  Fachcollegen  nützen  zu  können. 

Zawiercie,  Anfang  Deceraber  1882.  Lauber  und  Haufsmann. 


LadevorricMimg  für  Locomotivtender. 

J.  ß.  Collin  in  Altoona,  Pennsyl..  Nordamerika,  hat  eine  Einrichtung  ange- 
geben, welcher  zwar  keine  grol'se' Originalität  zugesprochen  werden  kann,  die 
aber  immerhin  praktische  Bedeutung  hat  und  in  Folge  derselben  auch  schon 
mehrfach  zur  Ausführung  gekommen  ist.  Statt  nämlich  das  Beladen  der  Loco- 
motivtender mit  Kohle  in  der  bisher  üblichen  Weise  durch  Menschenkraft 
mittels  Körben  o.  dgl.  zu  bewerkstelligen,  benutzt  Collin  die  Locomotive  selbst 
zu  dieser  Arbeit,  indem  er  neben  der  Ladestelle  einen  Aufzug  aufstellt,  dessen 
Bühne  die  mit  Kohle  gefüllten  Kippwägen  aufnimmt,  und  von  der  Locomotive 
mittels  einer  Kette  auf  die  erforderliche  Höhe  gezogen  wird.  Diese  Kette 
läuft  von  der  in  der  Höhe  des  Aufzuggerüstes  angebrachten  Kettenscheibe  über 
seitliche  Rollen  nach  abwärts  und  dann  unterirdisch  auf  etwa  25m  Länge  bis  in 
die  Mitte  des  Geleises,  auf  welches  die  Maschine  lahrt,  um  Kohle  zu  nehmen. 
Hier  wird  die  Kette  über  eine  weitere  Rolle  nacli  aufwärts  geführt  und  an  den 
Zughaken  des  Tenders  oder  der  Maschine  gehängt.  Die  Lange  ist  so  bemessen, 
dafs  die  Maschine,  während  sie  von  hier  zum  Ladegerüst  zurückfährt,  die  Bühne 
mit  den  Kippwägen  gerade  auf  die  erforderliche  Höhe  bringt,  von  welcher  aus 
das  Ausstürzen  der  Kohle  erfolgen  kann.  R- 

L.  "Weber's  Sclmiiervorriclitiiiig  für  Dampfcylinder. 

Der  unter  Nr.  3929  vom  2.  Mai  1878  patentirte  Schmierapparat  von  Ch.  Hoppe 
in  Bockenheim,  für  welchen  bereits  zwei  Zusatzpatente  (Nr.  5886  und  15  922) 
genommen  sind,  erfuhr  neuerdings  von  L.  Weber  in  Frankfurt  a.  M.  eine  Ver- 
besserung (*D.  R.  P.  Kl.  47  Nr.  18391  vom  10.  September  1881).  Das  bisher 
ganz  aus  Glas  gefertigte  Oelgefäfs  ist  in  ein  Metallgehäuse  umgewandelt,  welches 
mit  2  kreisrunden,  mittels  Bleifolie  abgedichteten  Glasscheiben  zur  Beobachtung 
des  Oelstandes  verschlossen  wird.  Eine  von  oben  einzuschraubende  Spindel 
mit  kegelföi-migem  Ende  regelt  den  Eintlufs  des  Oeles  in  das  in  der  Mitte  an- 
geordnete Zulührungsrohr.  Ueber  dieses  Rohr  ist  ein  zweites  an  der  Regulir- 
spindel  festgelöthetes  geschoben,  welches  fast  bis  auf  den  Boden  des  Gefäfses 
reicht.  Bei  eingetretener  Leere  im  Cylinder  steigt  das  Oel  in  dem  Räume 
zwischen  beiden  Röhren  in  die  Höhe  und  wird  durch  die  mittels  der  Regulir- 
spindel  eingestellte  Oeffnung  in  den  Cylinder  gesaugt. 

Beweglicher  Turbinenreclieii. 

Die  in  den  Oberwassergräben  von  Turbinen-  und  anderen  Wassermotoren- 
anlagen eingebauten  Rechen,  welche  vom  Wasser  mitgeführte  feste  Körper  vom 
Motor  abzuhalten  den  Zweck  haben,  werden  von  M.  Bauer  in  Paris  und  A.La- 
croix  in  Pontoise,  Frankreich  (*D.  R.  P.  Kl.  88  Nr.  16791  vom  2.  August  1881) 
nicht  aus  festen  Stäben ,  sondern  aus  endlosen  Ketten  hergestellt,  welche  mit 
entsprechendem  Spielraum  neben  einander  angeordnet  sind  und  über  zwei  mit 
Rillen  versehene  Trommeln  laufen.  Die  obere  Trommel  wird  vom  Motor  aus 
in  Drehung  versetzt;  die  dadurch  hen-orgerufene  Kettenbewegung  hat  zur  Folge, 
dafs  alles,  was  sich  an  festen  Körpern  vor  den  Ketten  aufstaut,  durch  rechen- 
artige Querstäbe,  welche  in  passenden  Höhenabständen  immer  zwischen  je  2  bis 
4  Ketten  angebracht  sind,  aus  dem  Wasser  herausgezogen  wird.  Die  untere 
Trommel  kann  sich  mit  ihren  Lagern  in  Schlitzen  verschieben ;  sie  dient  als 
durch  das  Eigengewicht  wirkende  Spannvorrichtung  für  die  Ketten.  —  Die  An- 
bringung dieser  Trommel  nahe  der  Grabensohle  bildet  jedenfalls  einen  wunden 
Punkt  der  Construction. 
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Stevens  und  Major's  hydranlisclier  Aufzug. 

Bei  den  direkt  wirkenden  hydraulischen  Aufzügen,  welche  von  A.  Smith 
und  Stevens  in  Battersea  bei  London  nach  der  patentirten  Construction  von 
Stevens  und  C.  G.  Major  ausgeführt  werden,  sind  Kolben  und  Brücke  nicht 
durch  Gegengewicht  ausbalancirt,  es  müssen  vielmehr  deren  Gewichte  zugleich 
mit  der  Nutzlast  durch  den  Wasserdruck  auf  den  Kolben  überwunden  werden; 
dagegen  bewirkt  beim  Niedergang  des  Aufzuges  das  sinkende  Kolben-  und 
Brückengewicht  das  Zurückpressen  eines  entsprechenden  Theiles  des  zum  Heben 
verwendeten  Druckwassers  in  den  Accumulator.  Zu  diesem  Zwecke  ist,  wie 
Engineering^  1882  Bd.  34  *  S.  107  mittheüt,  der  Cylinder  des  Aufzuges  mit  einem 
Cylinder  A  von  gleichem  Fassungsvennögen  verbunden,  dessen  Kolben  sich 
wieder  unmittelbar  in  den  Plunger  eines  Cjiinders  B  von  kleinerem  Durch- 
messer fortsetzt.  Beim  Niedergang  des  Aufzuges  wird  dessen  Druckwasser  in 
den  Cylinder  A  gedrückt,  welcher  zugleich  das  Verdrängen  einer  kleineren 
W'assermenge  aus  dem  Cylinder  B  in  den  Accumulator  bewirkt.  Diese  Wasser- 
menge entspricht  natürlich  nahezu  derjenigen,  welche  man  sich  auf  die  Be- 
wältigung der  todten  Lasten  des  Aufzuges  allein  aufgewendet  denken  kann. 
Beim  Heben  des  Aufzuges  sinken  die  mit  einander  gekuppelten  Kolben  in  den 
Hilfscylindern  A  und  B  vermöge  ihres  Eigengewichtes,  wobei  ein  Theil  des  aus 
dem  ersteren  verdrängten  Wassers  den  letzteren  wieder  anfüllt,  während  der 
Ueberschufs  abtliefst. 

Ueber  die  Festigkeit  und  Elasticität  des  Fichtenholzes. 

Ueber  die  Festigkeit  und  Elasticität  des  Fichtenholzes  hat  F.  E.  Kidder  im 
[ihysikalischen  Laboratorium  des  technologischen  Instituts  zu  Boston  ähnliche 
Versuche  wie  früher  Tkurston  (vgl.  1882  244:  281)  angestellt.  Die  Versuchsstücke 
von  etwa  101,6  X  3.81  X  3,81cm  (40  x  1.5  X  1,5  Zoll  engl. )  wurden  an  den  Enden 
frei  aufgelegt  und  in  den  Mitten  transversal  belastet.  Die  Mefsvorrichtung  ge- 
stattete Einsenkungen  bis  0,0001  Zoll  abzulesen. 

Aus  den  Versuchsresultaten  zieht  Kidder  folgende  Schlüsse  für  Stäbe  kleiner 
Querschnitte :  Bei  einigermafsen  gut  getrocknetem  Fichtenholz  wird  die  Festigkeit 
durcii  Ausdörren  in  Trockenkammern  nicht  wesentlich  erhöht,  die  Elasticität 
überhaupt  nicht.  Die  festesten  Stücke  zeigen  auch  die  gröfste  Einsenkung  vor 
dem  Bruche.  Eine  Last  von  1/2  lt)is  ^g  der  gewöhnlichen  Bruchlast  (für  kurze 
ruhende  Beanspruchung)  erzeugt  bei  dauernder  Einwirkung  eine  Einsenkung, 
welche  während  der  ersten  Stunden  rasch,  dann  längere  Zeit  gleichmäfsig  lang- 
sam und  erst  unmittelbar  vor  dem  Bruche  wieder  rasch  zunimmt.  Innerhalb 
einiger  Tage  bewirkt  eine  Last  von  I/2  der  gewöhnlichen  Bruchlast  keine  ^'er- 
letzung.  Dagegen  bringt  jede  Last,  welche  I/.2  der  Maximal  einsenkung  erzeugt, 
den  Stab  bei  genügend  langer  Einwirkung  zum  Bruche.  Auch  unter  den  gün- 
stigsten Umständen  wird  eine  Last  von  1/2  der  gewöhnlichen  Bruchlast  nicht 
unbeschränkt  lange  ausgehalten.  Die  Festigkeit  ist  am  kleinsten,  wenn  die  Jahres- 
i-inge  etwa  450  mit  den  horizontalen  Seiten  des  Querschnittes  einschliefsen, 
Wie  Prof.  Thurston  hält  auch  Kidder  den  Sicherheitsmodul  5  für  die  äufserste 
Grenze  des  Zuläfsigen  bei  vollkommen  ruhender  Last.  (Nach  dem  Journal  of 
the  Franklin  Institute.  1882  Bd.  114  S.  261  bis  279.) 

Anwendung  des  elektrischen  Lichtes  im  Eisenbahnbetriebe. 

In  der  Oktobersitzung  des  Elektrotechnischen  Vereins  berichtete  Telegraphen- 
iiispector  Christiani  über  den  am  9.  Oktober  d.  J.  vom  Centralbahnhof  in  München 
abgelassenen  Extrazug  nach  Starnberg,  welcher  der  Prüfungscommission  der 
Elektricitäts-Ausstellung  u.  A.  die  Anwendung  des  elektrischen  Lichtes  im 
Eisenbahn])otriebe  vorführen  sollte.  Der  Zug  bestand  aus  einer  mit  der  Sed- 
/acve/c'schen  elektrischen  Lampe  (vgl.  1882  243  264)  ausgerüsteten  Locomotive, 
etwa  12  zum  gröfsten  Theile  mit  Edison  sehen  Glühlichtern  erleuchteten  Per- 
sonenwagen und  einem  offenen  Güterwagen,  welcher  den  von  Schlickert  in  Nürn- 
berg construirten  und  zur  Ausstellung  gebrachten  sogen.  Beleuchtungswagen 
mit  führte.  Die  ebenfalls  von  Schlickert  angefertigte  Sedlaczek' sehe  Locomotiv- 
Dinaler's  polyt.  .Ioiirn;il  Bd.  216  Nr.   12.  ISS5/IV.  37 
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lampe  war  an  der  Vorderseite  der  Locomotive  vor  dem  Rauchfang  an- 
gebracht und  wurde  durch  eine  Flachringmaschine  gespeist,  die  in  Verbindung 
mit  einem  dreicylindrigen  Br ot her hood' sehen  Motor  ihren  Platz  auf  der  Loco- 
motive hinter  dem  Rauchfang  erhalten  hatte.  Für  die  Zwecke  der  Coupe- 
Erleuchtung  diente  dagegen  der  eben  erwähnte  Schuckert' sehe  Beleuchtungs- 
wagen, d.  h.  eine  Locomobile  nach  dem  System  Abraham^  welche  eine Sc/iwcA:erf'sche 
Dynamomaschine  treibt.  In  jedem  Coupe  der  elektrisch  erleuchteten  Waggons 
war  an  die  Stelle  des  Gaslichtes  eine  Edison' sehe  Glühlichtlampe  von  8  Normal- 
kerzenstärke gebracht;  die  übrigen  Wagen  w^urden  vermutlilich,  weil  die  dynamo- 
elektrische Maschine  des  Beleuchtungswagens  für  eine  gröfsere  Anzahl  voi\ 
Lampen  nicht  ausreichte,  mit  Gas  erleuchtet.  Vielleicht  mag  auch  die  Bei- 
behaltung der  Gasbeleuchtung  in  einzelnen  Wagen  zur  besseren  Vergleichung  der 
verschiedenen  Beleuchtungsarten  erfolgt  sein. 

Die  Sedlaczelcsehe  Locomotivlampe  erhält  ihre  Brauchbarkeit  für  die  Loco- 
motivbeleuclitung  durch  die  Abwesenheit  jedes  Räderwerkes,  welches,  wie  die 
Erfahrung  gezeigt,  unter  den  Erschütterungen  der  Locomotive  bald  seine  Dienste 
versagt.  Die  Construction  einer  Lampe  ohne  Räderwerk  war  jedoch  nicht  die 
einzige  Schwierigkeit,  welche  überwunden  werden  niufste,  ehe  man  das  elek- 
trische Licht  für  die  Locomotivlampen  verwerthen  konnte;  es  mufste  auch  ein 
dauernd  wirkender  Motor  angebracht  werden,  welcher  die  dynamo-elektrische 
Maschine  selbst  dann  in  Bewegung  erhält,  wenn  die  Locomotive  stillsteht.  Auch 
in  der  Verbindung  des  Motors  mit  der  Dynamomaschine  mufsten  alle  Trans- 
missionen vermieden  werden,  wenn  man  Störungen  des  Betriebes  fernhalten 
wollte.  Diesen  verschiedenen  Erfordernissen  hat  Schuckert  durch  Anwendung 
eines  Brotherhood' sehen  Motors  genügt,  dessen  Schwungradachse  er  mit  der 
Rotationsachse  seiner  Flachringmaschine  combinirte.  Bei  dem  Probezuge  machte 
diese  gemeinsame  Achse  etwa  700  bis  800  Umdrehungen  in  der  Minute,  mit 
einem  Verbrauche  von  etwa  3*?;  die  erzielte  Lichtstärke  der  Locomotivlampe 
reichte  hin,  um  den  Bahnkörper  auf  mindestens  500m  hell  zu  beleuchten,  und 
wurde  von  den  Stöfsen  der  Maschine  in  keiner  Weise  beeinträchtigt.  Die  vor- 
trefflichen Eigenschaften  der  Sedlaczelc  sehen  Lampen  traten  namentlich  auf  dem 
Bahnhofe  zu  Starnberg  deutlich  hervor,  als  die  von  dem  Zug  abgelöste  Maschine 
mit  voller  Geschwindigkeit  mehrere  Probefahrten  ausführte,  auch  die  Ufer  des 
Sees  und  einige  malerische  Häusergruppen  von  Starnberg  elektrisch  beleuchtete. 
Das  Sicherheitsgefühl  des  reisenden  Publikums  würde  durch  Einführung  der 
Locomotivlampe  in  den  Eisenbahnbetriel)  entschieden  erhöht  werden;  ob  auch 
die  Sicherheit  in  gleichem  Mafse  wachsen  würde,  ist  eine  Frage,  deren  Beant- 
wortung der  Erfahrung  überlassen  bleiben  mufs. 

Die  zur  Speisung  der  Edison  sehen  Lampen  dienende  Schuckert' sehe  Dynamo- 
maschine wurde  sammt  ihrem  Motor  in  einem  Güterwagen  mitgeführt.  Die 
Lampen  nahmen  nur  während  der  Hinfahrt  von  München  nach  Starnberg  in 
ihrer  Lichtstärke  etwas  ab;  im  Uebriger.  konnte  man  ihre  Leuchtwirkung  als 
gleichmäfsig  und  ausreichend  bezeichnen,  wenn  sie  auch  hinter  der  Wirkung 
des  Gaslichtes  merklich  zurückblieb.  Im  praktischen  Eisenbahnbetriebe,  nament- 
lich auf  grofsen  Strecken  mit  durchgehenden  Wagen,  welche  auf  Zwischen- 
stationen abgehängt  und  in  andere  Zugverbindungen  eingefügt  werden,  dürfte 
nur  ein  solches  Beleuchtungssystem  Aussicht  auf  dauernde  Verwendung  haben, 
welches,  ohne  besondere  Beleuchtungswagen  zu  erfordern,  die  einzelnen  Waggons 
unabhängig  von  einander  erleuchtet.  Soll  dieser  Zweck  mittels  Dynamo- 
maschinen" erreicht  w^erden,  so  liegt  eine  Schwierigkeit  in  der  Beschaffung  der 
bewegenden  Kraft.  Auf  der  Staatsbahnstrecke  Frankfurt  a.  M.  -  Bebra  und 
neuerdings  auch  in  England  hat  man  versucht,  diese  Kraft  direkt  von  den 
rollenden  Achsen  der  Wagen  durch  Transmissionen  zu  entnehmen  und  wäh- 
rend der  Haltezeiten  den  nöthigen  Strom  durch  Accumulatoren  liefern  zu  lassen ; 
doch  erscheint  dies  nicht  nur  zu  theuer  zu  sein,  sondern  auch  für  die  erforder- 
lichen Vorrichtungen  in  jedem  Wagen  zu  viel  Raum  zu  beanspruchen;  auch 
wäre  die  Lichtstärke  während  der  Fahrt  abhängig  von  der  bekanntlich  sehr 
veränderlichen  Fahrgeschwindigkeit  des  Eisenbahnzuges.  Die  beste  theoretische 
Lösung  dürfte  hiernach  bis  jetzt  in  der  ausschüefslichen  Anwendung  von  Accu- 
mulatoren liegen. 


Kleinere  Mittheilungen.  539 

Englischer  Cement. 

Die  Herstellung  von  Portlandcenient  in  der  wöchentlicli  1201  Cement  liefern- 
den Fabrik  in  Folkestone  wird  im  Engineer^  1882  Bd.  54  S.  98  kurz  besprochen. 
Eine  im  April  1882  gezogene  Schlammprobe  hatte  bei  1000  getrocknet  folgende 
Zusammensetzung : 

Unlöslich  in  Salzsäure: 

Kieselsäure 14,956 

Eisenoxyd 1,943 

Thonerde 5,167 

Kalk 0,173 


Wasser  und  Organisch 1,203 

lÄtslich  in  Salzsäure: 

Kieselsäure 0,230 

Eisenoxyd 0,493 

Thonerde 0,230 

Calciumcarbonat 75,357 

Magnesia 0,201 

Schwefelsäure 0.057 

Kali 0,070 

Natron 0,127 


23,442 


76,765 


100,207. 
Kolkestoner  Cement  hatte  im  März  1880  (I)  und  im  September  1881  (II),   so- 
wie solcher  aus  den  Werken  an  der  Themse  1881  (III)  folgende  Zusammensetzung : 

I  II  III 

Unlöslich  ....  1,260  .  .  .  2,566  .  .  .  2,894 
Kieselsäure  ....  20,990  .  .  .  18,917  .  .  .  21,307 
Thonerde  ....  8,869  .  .  .  8,763  .  .  .  6,593 
Eisenoxyd     ....         4,998     .     .     .         4,412     .     .     .         5,386 

Kalk 61,350     .     .     .       62,472    .     .     .       61,459 

Magnesia  ....  0,669  .  .  .  0,841  .  .  .  0.449 
Schwefelsäure   .     .     .         0,886     .     .     .         0,929     .     .     .         1,422 

Kali 0,978     .     .     .        1,100     .     .     .        0,437 

Natron —       .     .     .  —       .     .     .         0,429 

100,000  100,000  100,376. 

Verfahren,  Cement  und  Kalk  gegen  WitterungseiDflüsse  widerstandsfähig 

zu  machen. 

Nach  E.  Puscher  {Kunst  und  Gewerbe^  1882  S.  157)  werden  die  Cementsachen 
24  Stunden  lang  in  eine  kalte  Lösung  von  1  Th.  Eisenvitriol  in  3  Th.  Wasser 
gelegt,  dann  an  der  Luft  getrocknet.  Die  dadurch  entstandene  Eisenoxydhydrat- 
verbindung macht  nicht  nur  die  Cemente  dichter  und  härter,  sondern  auch 
widerstandsfähig  gegen  Witterungseintlüsse.  Die  Cementmasse  nimmt  dabei 
olme  Formveränderung  10  Proc.  an  Gewicht  zu. 

Cementverpiilze  sichert  man  gegen  Witterungseintlüsse  durch  wiederholte 
Anstriche  mit  erwähnter  Eisenvitriollösung.  Zeigt  sich  beim  vierten  Anstrich 
keine  dunkle,  grünlich-schwarze  Färbung  des  Cementverputzes  mehr,  so  ist  das 
ein  Zeichen,  dafs  die  Oberfläche  mit  der  Eisenverbindung  gesättigt  ist.  Nach 
dem  Trocknen  hat  sich  der  Cementbewurf  mit  einer  ockerl'arbigen,  nicht  mehr 
mit  Wasser  abwaschbaren  Schicht  überzogen,  auf  welcher  sich  Wasserfarben 
haltbar  zeigen.  Ein  2 maliger  Anstrich  mit  5procentigem  Seifenwasser  genügt, 
um  solche  Cementverputze  wasserdicht  und  nach  dem  Trocknen  und  Reiben 
mit  einem  Tuch  oder  einer  Bürste  glänzend  wie  Oclanstrich  zu  machen.  Völlig 
widerstandsfähig  werden  die  mit  Eisenvitriol  behandelten  Cementgegenstände, 
wenn  man  sie  erwärmt  in  eine  heifse  Mischung  von  gleichen  Tlieilen  Paraffin 
und  Erdöl  taucht. 
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Auch  für  Anstriche  auf  altem  und  neuem  Kalkbewurf  ist  die  Eisenvitriol- 
lösung empfehlenswerth,  da  sie  auch  auf  diesen  abwaschbare  und  wasserdichte 
Ueberzüge  erzeugt. 

Ueber  die  Gewinnuiig  von  Pozzolana. 

L.  Demarchi  und  0.  Fodera  besprechen  im  Engineering  and  Mining  Journal^ 
1882  Bd.  34  S.  45  das  Vorkommen  und  die  Gewinnung  von  Pozzolana  bei  Rom 
und  Neapel.  Pozzolana  aus  der  Nähe  von  San  Paolo  hat  folgende  Zusammen- 
setzung : 

Kieselsäure 47.66 

Thonerde 14,33 

Magnesia 3,86 

Eisenoxvd 10,33 

Kalk    .  ■ 7,66 

Wasser 7,03 

Alkalien  und  flüchtige  Stoffe 4^13 

Sand 5.00 

100,00. 
Je  nach  der  beabsichtigten  Verwendung  werden  15  bis  45  Proc.  Kalk  zugesetzt ; 
zur  Herstellung  eines    guten  hydraulischen  Cementes  ist   z.  B.  ein  Zusatz  von 
18  Proc.  Kalk  erforderlich.     (Vgl.  S.  390  d.  Bd.) 

Ueber  die  Nitriflcation  der  Cellulose. 

Vieille  {Comptes  rendus,  1882  Bd.  95  S.  132)  hat  Baumwolle  bei  110  mit  der 
100  bis  150  fachen  Gewichtsmenge  Salpetersäure  verschiedener  Concentration 
behandelt.  Das  Ende  der  Nitrilication  wurde  mit  einer  Lösung  von  Jod  in  Jod- 
kalium bestimmt,  welche  die  nicht  angegriffene  Baumwolle  schwarz  oder  grün- 
lich färbt: 

Dichte  der         Zusammensetzuns;         r.  ,    ■  ,   u 
Salpeter-  nach         ^        i^'^^T^f^^^ 

saure  Aequivalent  Stickstofloxyd 

1.502  NO-^  -f  1A5H0  202  Icc  \  ^^^  Kitroproduct  sieht  aus  wie  Baum- 

-^i^Q'^  197^9  J     wolle,   ist  völlig  löslich  in  Essig- 

^  ■"  r     säure,  sehr  wenig  in  Aetheralkohol. 

1,496  N0^  +  t68H0  194,4  i,,,,.     ,....,     .     ^    .  ..^-  ,. 

■l  4.Q2  187  3  iVollig  löslich   m  Essigather  und  in 

i;490            NO-,  +  l,87HO  18317  )     Aetheralkohol. 

1,488            NO. +  2,07 HO  165,7  ( Das  Nitroproduct  sieht  noch  aus  wie 

1,483            N0l  +  2.13H0  164  6  )     Baumwolle,  bildet  mit  Essigather 

''        ■  f     u.  Aetheralkohol  gelatinöse  Jiassen. 

/     -14.1-1  Die  Baumwolle  löst  sich  in  der  Säure, 

1,476             NO-^  +  2,27 HO  J     Jgg^g  ^     die  klebrige  Lösg.  ist  durch  Wasser 

H  j^r)                       140  0  lallbar.    Das  so  erhaltene  Product 

i;469             N0.-r2,50H0  139;7  ^     schwillt  in  Essigsäure  an,  ohne  sich 

^  zu  losen;  Aetheralkohol  wirkt  nicht. 

l'460  N0,+~2,76H0  122.1      vDas  leicht  zen-eibliche  Nitroproduct 

^'^r-  ^    115  9       {      wird  durch  Essigather  und  Aether- 

i;450  N05+3,08H0  108^9      '     alkohol  nicht  angegriffen. 

1,442  —  —         (Die  Nitriflcation     ist     sehr     unvoU- 

1.430  -  —         f      ständig. 

Die  Nitriflcation  mit  einer  Säure  von  1,5  sp.  G.  erfordert  nur  2  bis  3  Stun- 
den, die  mit  Säure  von  1,483  sp.  G.  dagegen  120  Stunden.  Dabei  behält  die 
Baumwolle  ihr  ursprüngliches  Ansehen;  mit  einer  Säure  von  1.47  sp.  G.  schwillt 
sie  aber  an,  löst  sich,  die  dicke,  durchsichtige  Flüssigkeit  gibt  in  Wasser  ge- 
gossen einen  weifsen  Niederschlag.  Säure  von  1,469  gibt  innerhalb  5  Minuten 
134cc,7,  in  1/2  Stunde  140cc,5  Stickoxyd,  so  dafs  also  die  Grenze  der  Nitriflcation 
schnell  erreicht  ist.  Bei  Anwendung  einer  Säure  von  1.450  sp.  G.  ist  die 
Lösung  der  Baumwolle  nicht  melxr  mit  Wasser  fällbar. 
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Das  letzte  Nitroproduct.  welches  man  mit  Salpetersäure  (von  1,45  sp.  (}.) 
bei  11*'  erhalten  kann,  ist  die  einfach  nitrirte  Cellnlose,  welche  lü8cc  StickstolT- 
oxyd  entwickeln  mufs.  Die  obere  Grenze  der  Nitrification  erreicht  man  mit 
einem  Gemisch  von  Schwefelsäure  und  Salpetersäure.  Die  damit  unter  Ent- 
wickelung  von  210  bis  212ct  Stickoxyd  erhaltene  Schiefsbaumwolle  ist  löslich 
in  Essigäther,  unlöslich  in  Aetheralkohol.  Das  Product  entspricht  der  Formel 
Ci^H.,y{AOi)ii  O4,,  oder  C.24H)9(N0.2)i  lOjo-  wobei  215cc,6  Stickstotl"  entwickelt  werden . 

Zur  Untersuchung  des  käufliclien  Kupfers. 

Nach  J.  Löwe  (Zeitschrift  für  analytische  Chemie^  1882  S.  516)  löst  man  die 
15  bis  18»  sciuvere  Kupierprobe  in  reiner  Salpetersäure  von  1,2  sp.  G.  Der 
etwaige  unlösliche  Rückstand  von  Gold,  Antimonoxyd,  Zinnoxj^d,  Kieselsäure, 
Bleisulfat  u.  dgl.  wird  in  bekannter  Weise  untersucht;  die  abfiltrirte  Lösung  ver- 
setzt man  mit  2  bis  3  Tropfen  Salzsäure  und  bestimmt  das  nach  längerem  Stehen 
abgeschiedene  Chlorsilber.  Im  Filtrate  wird  durch  salpetersaures  Barium  die 
Sdiwefelsäure  gefällt.  Die  von  dem  Bariumsulfat  abfiltrirte  Lösung  verdampft 
mau  mit  Schwefelsäure,  löst  im  Wasser  und  zieht  den  aus  schwefelsaurem  Blei 
und  Barium  bestellenden  Niederschlag  nach  dem  Wägen  mit  unterschwetlig- 
saurem  Natrium  aus;  der  Gewichtsunterschied  vor  und  nach  dieser  Behandlung 
gibt  die  Menge  des  Bleisullates. 

Die  Knpferlösung  wird  nun  mit  überschüssigem  Amnion  versetzt,  die  aus- 
geschiedenen Hydrate  von  Eisen ,  Wismuth  und  Mangan  werden  in  bekannter 
Weise  getrennt,  die  ammonikalische  Kupferlösung  wird  mit  Magnesiamischung 
versetzt  zur  Fällung  von  Arsensäure  und  Phosphorsäure.  Zur  Prüfung  auf 
Zink.  Nickel  und  Kobalt  säuert  man  die  ammoniakalische  Kupferlösung  mit 
Salzsäure  an,  lallt  das  Kupfer  mit  Schwefelwasserstoff,  dann  die  genannten 
Metalle  mit  Schwefelammonium. 

Die  Bestimmung  des  Kupieroxyduls  durch  Schmelzen  des  Kupfers  im  Wasser- 
stoffstrome bietet  des  hohen  Schmelzpunktes  des  Metalles  wegen  erhebliche 
Schwierigkeiten,  ist  überdies  nicht  zuverlässig,  da  auch  die  übrigen  im  Kupfei- 
vorhandenen  Metalle  mit  dem  so  gefundenen  Sauerstoffe  verbunden  gewesen 
sein  können. 

Ueber  fadenziehende  Milch. 

Als  fadenziehende,  schleimige,  lange  Milch  oder  auch  als  Fadenmilch  be- 
zeichnet man  einen  Milchfehler,  welcher  sich  dadurch  auszeichnet,  dafs  sonst 
normal  erscheinende  Milch  nach  einigem  Stehen  eine  schleimige  Beschaffenheit 
annimmt  und  sich  jetzt  in  lange  Fäden  ausspinnen  läfst. 

A.  Schmidt  (Landwirthschaftliche  Versuchsstationen^  1882  Bd.  27  S.  91)  hat  nun 
als  Ursache  dieser  Milchveränderung  kleine,  runde,  stark  lichtbrechende  Organis- 
men von  Omoi,001  Durchmesser  nachgewiesen,  welche  bei  Anwendung  der 
stärksten  Vergröfsernng  Bewegungserscheinungen  erkennen  lassen.  Sie  linden 
sich  als  vereinzelte  Mikrokokken  ungemein  häufig,  aber  auch  in  Form  von  Rosen- 
kranzketten, welche  nicht  selten  aus  15  und  mehr  einzelnen  Gliedern  zu- 
sammengesetzt sind.  Weit  seltener  werden  Zooglöacolonien  der  Kügelchen 
angetroffen. 

Bringt  man  einen  Tropfen  fadenziehender  Milch  zu  frischer  Milch  und 
läfst  die  Flüssigkeit  in  einem  Becherglase  bei  Zimraerwärme  ruhig  stehen,  so 
fällt  es  zunächst  auf,  dafs  sich  entweder  nur  eine  sehr  winzige,  oder  auch  gai- 
keine  Rahmschicht  absetzt.  Prüft  man  dann  die  Consistenz  dieser  Milch  von 
Zeit  zu  Zeit  mittels  eines  Glasstabes,  so  wird  man  nach  etwa  18  bis  24 stündigem 
Stehenlassen  wahrnehmen,  dafs  sich  die  geimpfte  Flüssigkeit  in  mehr  oder 
weniger  deutliche  Fäden  ausziehen  läfst.  Gleichzeitig  ist  ihre  Reaction  aus- 
gesprochen sauer  geworden.  Je  länger  nun  die  Milch  stehen  bleibt,  desto  zäh- 
flüssiger wird  sie  und  nach  Ablauf  von  etwa  48  Stunden  besitzt  sie  eine  der- 
artige BeschafTenheit.  dafs  man  nunmehr  das  Becherglas  umwenden  kann,  ohne 
dafs  auch  nur  ein  Tropfen  Flüssigkeit  verloren  ginge.  Es  ist  bemerkenswert!!, 
dafs  bei  dieser  Gährung  weder  Mannit .  noch  Kohlensäure  nachgewiesen  wer- 
den kann. 
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Bei  der  mikroskopischen  Untersuchung  findet  man  in  dieser  dicken  Flüssig- 
keit das  Casein  in  Form  kleiner  rander  Scheibchen  ausgeschieden,  welche  man 
ganz  zwanglos  zu  den  Sphärokrystallen  zählen  kann.  Durch  ihre  Färbung  auf 
Zusatz  von  Jod,  ihr  geringeres  Lichtbrechungsvermögen,  sowie  durch  ihr  Bei- 
sammenliegen in  Nestern  unterscheiden  sich  diese  Scheibchen  sehr  leicht  von 
den  kleinsten  ]\Iilchkügelchen  und  vermöge  ihrer  Beimengung  erhält  die  Jlilch 
bei  der  schleimigen  Gährung  einen  hohen  Grad  von  Zähtlüssigkeit.  Beim 
längeren  Stehen  geht  die  Fadenmilch  in  Fäulnifs  über. 

Die  günstigste  Temperatur  für  diese  Schleimgährung  ist  30  bis  400,  bei  600 
wird  das  Ferment  vernichtet.  0,1  Proc.  Borsäure  sind  wirkungslos,  durch  0.5 
bis  1  Proc.  wird  das  Ferment  in  seiner  Entwickelung  gehemmt,  aber  nicht 
getödtet. 

Gelangt,  was  ja  beim  Auftreten  des  :irilchfehlers  leicht  festzustellen  ist, 
das  Ferment  erst  aufserhalb  des  Euters  in  die  Milch  hinein  und  spielen  bei 
dieser  Ansteckung  die  Milchgeräthe  eine  hervorragende  Holle,  so  dürfte  die 
Tilgung  durch  eine  gründliche  Behandlung  der  Geräthe  und  des  Aufrahmungs- 
raumes  mit  möglichst  heifsem  Wasser  sehr  einfach  zu  bewirken  sein.  Sollte 
indessen  das  Ferment  mit  der  Milch  dem  Euter  entströmen,  so  würde  aufser- 
dem  noch  eine  Erwärmung  der  Milch  auf  650  angezeigt  sein,  ehe  dieselbe  der 
technischen  ^'erwerthung  überwiesen  wird. 

Ueber  die  Bestimmimg  des  Fuselöles  Im  Branntwein. 

Die  Eigenschaft  des  käuflichen  Fuselöles,  mit  Anilin  und  Salzsäure  eine 
rothe  Färbung  zu  entwickeln,  hat  A.  Jorisson  (vgl.  Wagners  Jahresbericht.  1881 
S.  822)  zur  Nachweisung  des  Fuselöles  im  Branntwein  verwendet.  K.  Förster 
hat  nun  aber  nach  den  Berichten  der  deutschen  chemsichen  Gesellschaft.  1882  S.  230 
n.  322  gefunden,  dafs  diese  Reaction  nicht  dem  Fuselöl  als  solchen,  sondern  dem 
darin  als  Verunreinigung  vorkommenden  Furfurol  zukommt.  Dieses  Furfurol 
ist  kein  Product  des  eigentlichen  Gährungsprocesses.  Bei  der  Destillation  der 
vergohrenen  Maischtlüssigkeiten  wirken  freie  Säuren,  noch  unvergohrener  Zucker 
und  andere  Kohlenh)'drate  bei  hoher  Temperatur  auf  einander  ein.  Während 
ein  kleiner  Theil  des  hierbei  gebildeten  Furfurols  schon  mit  den  Dämpfen  des 
Aethylalkoholcs  fortgerissen  wird  und  im  Rohspiritus  wiederzufinden  ist,  sam- 
melt sich  die  Hauptmenge  in  den  schwerer  tlüchtigcn  Alkoholen  an,  nament- 
lich im  Fuselöl,  weil  der  Siedepunkt  desselben  dem  des  Furfuroles  sehr  nahe 
kommt. 

Es  wurden  ferner  verschiedene  Biere  und  eohte  Weine  mit  Chloroform  aus- 
geschüttelt und  die  Auszüge  auf  Furfurolgehalt  geprüft.  Die  Schärfe  der  Reaction 
wird  hierbei  allerdings  wesentlich  durch  den  anhängenden  gelben  Farbstoff  be- 
einträchtigt, welcher  auch  bei  sehr  vorsichtiger  Arbeit  nicht  zu  entfernen  ist. 
Gleichwohl  war  beim  Versetzen  der  anfangs  hellgelben  Probetlüssigkeiten  mit 
Anilin  und  Salzsäure  eine  sehr  deutliche  Tönung  derselben  ins  Rothe  nicht  zu 
verkennen,  weshalb  wohl  die  Annahme  berechtigt  ist,  dafs  auch  diese  Getränke 
Furfurol,  wenn  auch  nur  in  ganz  geringen  Mengen  enthalten.  Im  Biere  ist  die 
Gegenwart  desselben  schon  wegen  des  langen  Kochens  der  sauren  Bierwürze 
vorauszusetzen ;  im  Weine  würde  sich  eine  Erklärung  in  der  langen  Lagerung 
desselben  finden  lassen. 

M.  A.  Jorissen  (Daselbst  S.  574)  bemerkt  dagegen,  dafs  wenn  auch  die  ge- 
nannte Reaction  nicht  dem  Amylalkohole  und  dessen  Homologen  zukomme,  so 
könne  man  damit  doch  erkennen,  ob  der  aus  Getreide.  Rüben  u.  dgl.  gewon- 
nene Alkohol  hinlänglich  rectificirt  worden  sei,  da  ein  gut  schmeckender 
Alkohol  mit  dem  Reagenz  keine  Färbung  gebe. 

Nach  L.  Marquardt  (Daselbst  S.  1370  u.  1661)  verdünnt  man  zur  quantitativen 
Prüfung  auf  Fuselöl  30  bis  40g  Branntwein  mit  Wasser  auf  12  bis  15  Proc, 
schüttelt  diese  Flüssigkeit  mit  etwa  15cc  gereinigtem  C'hloralchloroform  aus. 
schüttelt  die  abgetrennte  Chloroformschicht  noch  einmal  mit  dem  gleichen  Vo- 
lumen Wasser  und  läfst  sie  nach  Abscheidung  von  dem  Wasser  bei  gewöhn- 
licher Temperatur  verdunsten,  bis  der  Chloroformgeruch  eben  verschwunden 
ist.  Den  Rückstand  übergiefst  man  mit  wenig  Wasser,  fügt  1  bis  2  Tropfen 
Schwefelsäure  hinzu   und   dann  allmählich    so  viel    einer  Lösung   von  Kalium- 
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hypenuanganat ,  dafs  die  Mischung  nach  24  Standen  noch  roth  ist.  Man  läfst 
sie  in  einem  verkorkten  Reagensglase  ruhig  stehen.  Bald  bemerkt  man  den 
Geruch  nach  Valeraldehyd,  welcher  später  valeriansaurem  Amyläther  Platz  macht, 
l-)is  nach  etwa  24  Stunden  reiner  Valeriansäuregeruch  übrig  bleibt,  welchen 
man  dann  durch  Wärme  noch  mehr  hervortreten  lassen  kann. 

Zur  quantitativen  Bestimmung  schüttelt  man  etwa  150cc  Branntwein  nach 
•  lern  Verdünnen  mit  der  gleichen  Menge  Wasser  mit  je  50cc  reinem  Choral- 
chlorofnrm  3 mal  aus.  Die  vereinigten  150cc  Chloroform  werden  hierauf  mit 
der  gleichen  Menge  Wasser  3  mal  gut  durchgeschüttelt,  worauf  man  das  dadurch 
von  Alkohol  befreite  Chloroform  mit  einer  Lijsnng  von  b"  Kaliumchromat  in 
30?  Wasser  und  mit  2?  Schwefelsäure  6  Stunden  lang  im  Wasserbade  bei  85'^ 
unter  öfterem  ünischütteln  erhitzt.  Nuh  wird  bis  auf  etwa  20cc  abdestillirt, 
der  Rückstand  mit  etwa  SOi^c  AVasser  versetzt  und  nochmals  bis  auf  etwa  5cc  ab- 
destillirt. Das  Destillat  wird  mit  kohlensaurem  Barium  am  Riicktlufskühlor 
etwa  1/2  Stunde  lang  digerirt.  dann  der  Chloroform  abdestillirt,  die  Lösung  auf 
5cc  abgedampft,  fdtrirt  und  zur  Trockne  verdunstet.  Im  Rückstande  wird  Chlor 
und  Barium  bestimmt.  Nach  Abzug  des  vorhandenen  Chlorbariums  erhält  man 
aus  dem  Barytgehalt  des  Trockenrückstandes  den  Gehalt  des  Branntweins  an 
Fuselöl,  wenn  man  für  1  Aeq.  Baryt  2  Mol.  Amylalkohol  rechnet. 

Zur  Werthbestimmiing  des  Zuckerrübensamens. 

Wie  M.  Märcker  in  der  Neuen  Zeitsciuift  für  Rübenzucker^  1882  Bd.  9  S.  229 
berichtet,  ergaben  sich  bei  der  Untersuchung  des  Zuckerrübensamens  folgende 
Grenzwerthe:  Wassergehalt  9.2  bis  20.5  Proc,  Anzahl  der  Knäule  in  Ik  Samen 
2<S9  bis  1459.  Zahl  der  Keime  für  Ik  Samen  30272  bis  115  765,  Keimiähigkeit 
(iß  bis  272  Proc. 

Ein  höherer  Feuchtigkeitsgehalt  als  etwa  13  Proc.  beeinträchtigt  die  Halt- 
liarkeit  des  Samens  und  macht  ihn  zur  Schiramelbildung  geneigt.  Bei  den 
Keimungsversuchen  ergab  sich  merkwürdiger  Weise,  dafs  der  Rübensamen  mit 
der  höclisten  Keimfähigkeit  von  272  Proc,  welcher  aufserordentlich  grofskörnig 
war,  nur  392ti9  Keime  für  Ik  gab.  Wenn  nun  auch  zunächst  in  Frage  kommt, 
eine  wie  grofse  Anzahl  Keime  Ik  Piübensamen  bringt,  so  ist  doch  auch  zu  be- 
rücksichtigen, dafs  die  wenigeren  Keime  aus  grofskörnigem  Samen  kräftiger 
sind  als  aus  den  mehr  Keime  liefernden  kleinkörnigen. 

Ueber  Dioxyanthracen. 

G.  Schüler  (Berichte  der  deutschen  chemischen  Gesellschaft ^  1882  S.  1807)  hat 
die  eine  der  beiden  technischen  Anthrachinondisulfosäuren  und  zwar  die  sogen. 
a-Säure.  welche  beim  Schmelzen  mit  Kali  Flavopurpurin  gibt,  untersucht.  Das 
/x-anthrachinondisulfosaure  Natron  aus  der  Fabrik  von  Gebrüder  Neuhaus  in  Elber- 
feld  war  in  Pastenform  und  mit  monosulfosaurem  Salz  und  Natriumsulfat  ver- 
unreinigt. Es  wurden  nun  500g  Paste,  320?  Zinkstaub  und  1200?  lOprocentiges 
Ammoniak  erhitzt,  bis  die  dunkelrothe.  stark  schäumende  Masse  eine  gelbe  bis 
braungelbe  Farbe  annahm.  Nun  wurde  mit  wenig  Wasser  bis  zur  Vergasung 
des  Ammoniaks  gekocht  und  filtrirt.  Beim  Erkalten  fällt  das  monosulfosaure 
Natron  wegen  seiner  Schwerlöslichkeit  fast  rein  heraus,  beim  weiteren  Ein- 
dampfen scheidet  sich  das  anthracendisulfosaure  Natron  aus  und  wird  durch 
Umkrystallisiren  gereinigt. 

Das  so  erhaltene  flaranthactndisulfosaure  Natron.  Ci4Hj^(S03Na)2  bildet  gelb- 
lichgraue, in  Wasser  leicht  lösliche  Krystalle  und  zeigt  in  verdünnter  Lösung 
intensiv  blauviolettc  Fluorescenz. 

Zur  Herstellung  von  anthrotsulfosaurem  Natron.,  C(4Hf(.OH.S03Na  wird  anthra-, 
cendisulfosaures  Natron  mit  der  3  bis  4  fachen  Menge  Kali  so  lange  geschmolzen, 
bis  die  dicktlüssige  Schmelze  dünntlüssig  geworden  ist.  Die  rothbraune  Masse 
wird  nach  dem  P^rkalten  mit  Salzsäure  zersetzt,  die  grüngrauen  Flocken  werden 
abfdtrirt.  mit  wenig  kaltem  Wasser  ausgewaschen  und  auf  Porzellan  getrocknet. 
Zur  Entfernung  von  entstandenem  Dioxyanthracen  schüttelt  man  das  Product 
mit  kaltem  Alkohol  und  erhält  so  das  anthrolsulfosaure  Natron  als  gelbes  Pulver, 
welches  durch  Umkrystallisiren  ans  Wasser  schön  krystallinisch  wird.    In  heifsein 
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Wasser  ist  es  leicht,  in  kaltem  schwer  löslich  mit  gelbgrüner  Fluorescenz;  in 
saurer  Lösung  lluorescirt  es  bläulich.  Mit  Salzen  des  Bariums ,  Magnesiums, 
Calciums,  Thaliums,  Bleies,  Kupfers  und  Eisens  gibt  es  scliwer  lösliche  Nieder- 
schläge. , 

Um  Flavol  oder  Dioxyanthracen,  C(4H<^(OH)2,  zu  erhalten,  schmilzt  man  das 
anthracendisulfosaure  Natron  mit  der  4  bis  Stachen  Menge  Kali  bei  möglichst 
hoher  Temperatur  so  lange,  bis  die  Schwärzung  der  Masse  und  ein  eigenthüm- 
licher  Theergeruch  die  beginnende  Zersetzung  anzeigen.  Das  Reactionsproduct 
wird  mit  Salzsäure  zersetzt  und  mit  Wasser  ausgekocht,  um  das  noch  vorhan- 
dene antlirolsulfosaure  Natron  zu  entfernen.  Die  durch  Säuren  hervorgebrachte 
Fällung  liefert  nach  mehrmaligem  Umkrj'Stallisiren  aus  Alkohol  ein  hellgelbes 
krystaUinisches  Pulver,  dessen  Lösungen  in  Alkohol  und  Aether  stark  blau 
tluoresciren.  In  Alkalien  löst  es  sich  mit  gelber  Fai-be  und  sehr  schöner  grüner 
Fluorescenz,  welche  der  des  Fluoresceins  kaum  nachsteht,  beim  Stehen  der  al- 
kalischen Lösung  an  der  Luft  aber  verschwindet. 

Sowohl  das  Flavol,  als  die  Anthrolsulfosäure  zeigen  ihren  Phenolcharakter 
auch  darin,  dafs  sie  mit  l^iazokörpern  unter  Bildung  von  Azofarbstoffen  rea- 
giren,  und  zwar  liefert  die  Flavanthrolsulfosäure,  in  Folge  der  Anwesenheit  der 
Sulfogruppe,  mit  Diazoxylollösung  einen  wasserlöslichen  Farbstoff,  während 
das  Flavol  sulfurirte  Diazoverbindungen  verlangt,  um  wasserlijsliche  Farbstoffe 
zu  geben.     (Vgl.  Liebermann  S.  488  d.  Bd.) 

Zur  GescMcMe  der  Modellplatten;  von  Hermann  Fischer. 

Meine  S.  8  d.  Bd.  ausgesprochene  Vermuthung,  dafs  die  Einführung  der 
Modellplatten  dem  Verdienste  des  Hrn.  Bergrath  Jahn^  früherem  Leiter  der 
„Rothe  Hütte",  zuzuschreiben  sei,  stützte  sich  auf  die  Nachricht  einiger  mir 
befreundeter  Ingenieure,  welche  im  Anfange  der  40er  Jahre  in  dem  bezeich- 
neten Werke  praktisch  lernten.  Ich  erhielt  nun  in  Folge  jener  Veröffentlichung 
mehrere  Zuschriften,  welche  theils  meine  Vermuthung  bestätigten,  theils  ihr 
entgegentraten.  Von  den  letzteren  erwähne  ich  ein  Schreiben  des  Hrn.  Dr.  Sackw- 
in  Berlin,  welcher  sich  als  früherer  Direktor  der  Mägdesprwnger  Werke  bezeichnet, 
und  vor  Allem  Nachrichten  von  Hrn.  Bergrath  a.  D.  Jahn.  Von  ersterem  wird 
die  Erfindung  der  Modellplatte  für  den  Obermeister  Rose  in  Mägdesprung, 
welcher  sie  „in  den  40er  Jahren"  zuerst  für  Schuhstiftformerei,  dann  aber  all- 
gemein für  die  bekannten  allerliebsten  Sachen,  welche  die  Mägdesprunger  Kunst- 
giefserei  liefert,  verwendet  habe. 

Wegen  der  verhältnifsmäfsig  geringen  Entfernung  der  „Rothe  Hütte"  von 
Mägdesprung  lag  die  Möglichkeit  vor,  dafs  die  Modellplatten  fast  gleichzeitig 
in  ersterem  und  letzterem  Werke  zur  Einführung  gelangten. 

Hr.  Bergrath  Jahn  hat  nun  die  Güte  gehabt,  Nachforschungen  in  den  Akten 
der  „Rothe  Hütte'-'^  zu  veranlassen,  über  welche  derselbe  folgendes  schreibt; 
,,Nach  den  vorgenommenen  Ermittelungen  hat  die  Anwendung  der  Ihnen  s.  Z. 
zugestellten  Modellplatten  in  Rothe  Hütte  im  J.  1827  bei  Anfertigung  von  Unter- 
öfen stattgefunden,  welche  in  dieser  Zeit  in  sehr  bedeutenden  Mengen  geliefert 
werden  mufsten.  Der  damalige  Leiter  des  Werkes  war  der  sehr  verdienstvolle, 
im  J.  1838  verstorbene  Oberfaktor  Frankenfeld .^  welchem  sehr  tüchtige  Modell- 
arbeiter und  Former  und  der  gleichfalls  längst  verstorbene  Tischlermeister 
Just  Heyder  und  Formermeister  Ludwig  Flentje  zur  Seite  standen.  Diesen  Personen 
gebührt  das  Verdienst  der  Einführung  der  Modellplatten-Formerei,  welche  in 
dieser  Zeit,  so  weit  mir  bekannt,  auf  keinem  Werke  in  Anwendung  stand." 

Mit  dieser  Nachi-icht  fällt  die  Vermuthung  des  Hrn.  Dr.  Sackur  und  die 
Behauptung  einiger  anderer  Herren  —  denen  ich  mich  übrigens  für  ihre  freund- 
lichen Mittheilungen  zu  Dank  verpflichtet  fühle  — ,  welche  die  fragliche  Er- 
findung an  andere  Orte,  aber  in  die  vierziger  Jahre  verlegen. 
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Abbot,  Sprengstoff  246  47. 
Abel,  Erdöl  245  *  165. 
Abraham  K.,  Schwefelsäure  245  416. 
Abt,  Eisenbahn  245  *  59.  [*  239. 

Actienfabrik  Regenwalde,  Stärke  243 
Actieng.  für  Anilinfabr.  Berlin,  Phenol 
-^  Farbstoff  246  200.  [244  256. 

Adams  H.,  Dampfkessel  245  *  8. 
Adamson,  Regulator  244  *  15. 

—  D.,  Bohrmaschine  243  *  112. 

—  Eisen  246  382. 
Adlerskron  v.,  Zucker  243  147. 
Aeppli,  Schiff  245  *  242. 

Aird,  Abfälle  244  *  383. 
Akermann,  Rosten  246  377. 

—  Eisen  246  476. 
Alamagey,  Walzwerk  246  484. 
Albinus,  Säge  246  *  312. 
Alder,  Cyan  246  48. 

Allen  A.,  Schmiermittel  243  322. 

—  W.,  Bohrmaschine  243  113. 

—  W.  D.,  Eisen  243  *  398. 

—  W.  H.,  Ventilator  243  431. 
Allhusen,  Soda  246  *  383. 
Althans,  Zink  244  332. 
Alves,  Feuerung  245  76. 
Arnos,  Schiff  246  *  116. 
Amthor,  Wein  245  312. 
Anderson  R.,  Eisen  245  29. 
Andre  E.,  Eisen  244  151. 
Andreae  B.,  Leuchtgas  244  *  446. 
Andree  F.,  Spannfutter  244  253. 
Andree  J.  A.,  Schiff  245  243. 
Andrews  L.,  Temperatur  244  *  440. 
Angele,  Stärke  243  ''  240.  246  *  507. 


Angermair,  Rindenschälm.  243*391. 
Angström,  Hammer  245  *  492. 
Anke,  Färberei  244*371. 
Ardelt,  Rolle  245  *  484. 
Ardilouze,  Räder  244  252. 
Arndt  G.,  Weberei  246  *  75. 
Arnold  C,  Ozon  246*24. 

—  E.,  Thon  246  *  513. 

—  F.,  Dampfkessel  245  *  200. 

—  H,,  Brom  246  154. 

Aron  J.,  Zugmesser  246  *  507. 
Asche,  Dampfmaschine  245  *  3. 
Ashton  H.,  Sicherheitsventil  244*419. 
Ashworth,  Karde  244*26. 
Atkinson,  Wagen  245  *  442. 
Aube's  Steel-Company,  Stahl  246  143. 
Aubin,  Atmosphäre  244  84. 
Audemare,  Pumpe  243  *  362. 

B. 

Bach  C,  Dampfkessel  243  *  442. 
Badische  Anilinfabrik,  Zimmtsäure  244 
468.  245  144. 

—  Farbstoff  245  138.  246  40.  95. 

—  Ges.  für  Zuckerf.,  Zucker  244  86. 
Baeuerle,  Bohrapparat  245  *  248. 
Baeyer,  Farbstoff  245  137.  302. 
Bafa,  Zucker  245  *  330. 

Baglin,  Walken  246  *  249. 
Bahn,  Schmiermittel  243*327. 
Bailey,  Heifsluftmaschine  246*491. 
Balanche,  Farbstoff  246  92. 
Ball,  Elektricität  245  288. 
Ballauf,  Dampfkessel  243*449. 
Ballian,  Dampfkessel  246  *  5. 
ßamberger  M.,  Cement  245  35. 
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Barbet,  Spiritus  245  "  379. 
Barbieux,  Seife  243  499. 
Barbsclie,  Glja-erin  243  499. 
Barker,  Schiff  246  *  3'>1. 
Barr,  Boje  243  "  212. 
Bai-telous,  Telephon  245  434. 
Barth  J.,  Münze  246  47. 
Barthel  A.,  Spiritus  245  *  116.     [*101. 

—  F.  A.,  Papier  243  *  36.    Presse  243 
Bartheis,  Appretur  246  *  318. 
Barton  C.,  Wasserleitung  243  *'"  365. 

—  E.,  Elektricität  246  175. 
Bartosßh,  Schneidkluppe  245  *  492. 
Bartz  W.,  Hebezeug  246*297. 
Barz  R.,  Dampfmaschine  244  *  98. 
Bastian,  Werkzeug  245  "'  12. 
Bas%vitz,  Abfälle  245  *  415. 
Bauer,  Buchdruck  244*135. 

—  C,  Polirwerkzeug  243  292. 

—  E.,  Zucker  245  47. 

—  M.,  Turbine  246  536. 

—  Th.,  Feuerung  245  *  80. 
Baumann,  Draht  246  102. 

—  F.,  Förderung  245  309. 

—  Schmierapparat  246  483. 
Bavink,  Feuchtigkeit  244  169. 
Bay  de,  Schiff  245  241. 
Bechern,  Dampfkessel  245  *  55. 
Becher,  Chlor  243  499. 
Bechler,  Spinnerei  243  196. 
Becker  Fr.,  Giefserei  244  185. 

—  K.  G.,  Wassermesser  244  *  48. 
Beckerliinn,  Sprengtechnik  246  187. 
Beckert,  Nietmaschine  244  81. 
Behne  A.,  Dampfmaschine  246  *  447. 
Behr,  Zucker  245  124. 

Behrens,  Strafsen walze  243  *  185. 
Beilstein,  Propylen  245  270. 
Bell  A.  G.,  Radiophon  243  "  83. 

—  Elektricität  244  331. 

—  Gh.,  Dampfdichte  243  '=  "249. 

—  J.  L.,  Eisen  246  474. 
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Berlin  -  Anhaltische  Ma.schinenbau-Ges. 
Ammoniak  244*230. 

—  Riemen  246"  166. 
Berliner,  Telephon  246  130. 


Bernoully,  Cement  245  383.  385.  459. 
Bernthsen,  Kohlensäure  245  271. 
Berthet,  Agave  244*121.  [*253. 

Besnard  Gebr.,    Dampfmaschine  246 
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—  Setzmaschine  246  *  319. 
Billan,  Kohle  245  *  109. 
Billaudot,  Selen  246  155. 
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—  Abfälle  244  384. 
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Blundell  Gebr.,  Pumpe  246  *  258. 
Boch,  Thon  245  356. 
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Börnstein  E.,  Farbstoff  246  300. 
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Bofshard,  Wassermesser  244*288. 
Böttcher  R.,  Kurbel  243  *  22. 
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Böttinger,  Gerbstoff  244  85. 
Boulet,  Locomobile  243  "^"14. 
Boultoii,  Thon  245  110. 
Bourgoiignon,  Hebezeug  l^AG  *  450. 
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Bovd  J.,  Spinnerei  243  *  126.  *  128. 

—  "W.,  Bohrmaschine  243  "  115. 
Bove,  Indicator  244  *  106. 

—  Dampf  244*199. 
Bovle,  Heizung  245  43. 

—  'Lüftung  246  297. 
Boyreau,  Reblaus  244  335. 
Boysen,  Dampfpflug  243  343. 
Brabant,  Pumpe  243  167. 
Brächet,  Wage  244  253. 
Brackebusch,  Anstrich  243  348. 
Braconnier,  Thon  245  356. 
Bradlev,  Nagel  243  169. 
Brauer  E.,  Bolzen  245  *  405. 
Braun  F.,  Elektricität  246  394. 

—  0.,  Erdöl  243*476.  245*1^65. 
Bräunert,  Feuerspritze  243  *  447. 
Braungart,  Hopfen  245  96. 
Bräutigam,  Gehrung  243  *  26.  *  28. 
Bredt,  Walzwerk  244  363. 
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Brosche,  Zucker  244  86. 
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—  A.  B..  Dampfpumpe  244*422. 
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—  J.,  Dampfkessel  244  407.      [*205. 
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Cabot,  Analyse  246  240. 
Cadiat,  Dampfkessel  245  *  202. 
Cahours,  Fett  245  312. 
Cailletet,  Aethylen  245  270. 
Cambiaire  de,  Dampfkessel  246  "  35:5. 
Cameron,  Sicherheitsventil   244  *  418. 
Campe,  Kleister  245  523. 
Caadee,  Lager  246*401. 
Carey,  Soda  246  387. 
Carlo,  Dampf  246  *  61. 
Carle,  Drehbank  244  81. 
Carlisle,  Kolben  246*447. 
Carvalho,  Dampfmaschine  244  *  263. 
Casamajor,  Analyse  246  252. 
Chambers,  Hebezeug  243  *  376. 
Chance,  Schwefelsäure  246  337. 

—  Soda  246  550.  *  526. 
Chanute,  Eisen  246  434. 
Chaplin,  Schiff  246  118. 
Charisius,  Dampfkessel  243  *  9. 
Chemnitzer  Werkzeugmaschinenfabrik, 

Drehbank  245  309. 
Chesnay,  Leder  243  498. 
Chevalier,  Aufbereitung  246  *  78. 
Chretien,  Eisenbahn  244  165. 
Christ,  Holz  243  266. 
Christensen,  Quasiin  246  252. 
Christiani,  Eisenbahn  246  537. 
Christmann,  Dampfmaschine  244  *  175. 
Chuwab,  Kupplung  245  *  484. 
Clamont,  Leuchtgas  244  *  445. 
Clapham,  Spinnerei  243  122.  *  124. 
Ciarenbach,  Formmaschine  244*114. 
Classen,  Elektrolyse  245  45. 
Claus  A.,  Naplitolsulfonsäure  244  172. 

—  C.  F.,  Eisen  243  169.     Pyroxvlin 

—  Schwefelzink  244  170.    [243  434. 
Claufs  W.,  Wirkerei  246  *  217. 
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Claussen,  Schiff  245  *  245. 
Clayton,  Weberei  243  *  303. 
Clemandot,  Härten  245  218. 
Clement,  Schraffirapparat  243  *  204. 
Clingman,  Elektricität  246  275. 
Clough,  Waschmaschine  244  *  432. 
Clouth,  Gummi  245  *  485. 
Coblyn,  Dampfmaschine  243  *  355. 
Cochran,  Dampfkessel  243  *  180. 
Codron,  Sicherheitsventil  244*420. 
Coe,  Ventil  244*422. 
Cohnfeld,  Gebläse  243  "  450. 
Collet,  Dampfkessel  246  *  3. 
Collin,  Locomotive  246  536. 
Collmann    A. ,    Dampfmaschine     245 

*  362.  "  364.  246  ''  163. 
Colman  A.,  Umdrehung  244  *  19. 
Corapagnie  de  Navigation,  Dampfkessel 

243  *  180. 
Connolly,  Telephon  245  434. 
Conroy,  Schmiermittel  243  324. 
Cooke  J.  P.,  Antimon  244  88. 

—  W.,  Schiff  245  *  243. 
Cookson,  Schwefelsäure  246  251. 
Corbera,  Wassermesser  244  *  290. 
Cordier,  Schornstein  245  188. 
Corlifs,  Pumpe  243  *  94. 
Cortey,  Spinnerei  243*122. 
Coster  de,  Löthapparat  244  *  109. 
Coulson,  Schiff  246*114. 
Councler,  Gerbstoff  246  252. 
Couppe,  Metallbearbeitung  245  *  206. 
Couttolenc,  Glycerin  243  499. 
Coutts,  Regulator  244*15. 
Cowper  E.,  Dampfmaschine  243  437. 

—  R.,  Eisen  245  310.    Glas  246  204. 
Cox  A.,  Zinn  243  265. 

Crahe,  Zucker  245  265. 

Cramer,  Sprengtechnik  246  *  185. 

—  T.,  Vegetarier  246  394. 
Cratz,  Wirkerei  243  *  299. 
Crawford,  Eisen  245  142. 
Cremidi,  Nagel  245*251. 
Croissant,  Spannfutter  244  253. 
Crompton,  Beleuchtung  245  522. 
Crooke  W.,  Eisen  245*162. 
Crookes  W.,  Beleuchtung  245  474. 
Crova  A.,  Elektricität  243  79. 

—  Temperatur  244  440. 
Cuisinier,  Zucker  245  191. 
Cuizinier,  Schiff  245  241. 
Culver,  Dampfkessel  243  *  180. 
Cuno,  Alkalien  246  285. 
Cutiibert,  Hammer  245  *  493. 
Ciivier,  Lager  243  *  189. 

D. 

Daehr,  Geschvi^indigkeit  244*292. 
Daelen  Ed.,  Walzwerk  243  *  370. 


Daelen  Ed.,  Dampfmaschine  245  *  51. 

—  R.,  Draht  244  *  28. 

—  R.  M.,  Walzen  243  173. 

—  Hebezeug  246  *  144. 
Daevel,  Dampfmaschine  244  *  98. 
Dahlmann,  Feuerung  245  *  80. 

—  Dampfkessel  245  *  99. 
Dalton,  Glycerin  245  192. 
Daniels  W.,  Dichtung  245  *  139. 
Dannenberg,  Thon  246*517. 
Danziger,  Kette  244  *  113. 
Darmstädter,  Seife  244  335. 
Dauner,  Lack  244  88.  [*  273. 
Dautzenberg  L. ,  Schmierapparat    243 
Davey,  Dampfmaschine  245  *  316. 
David  J.,  Glycerin  245  270. 
Davidson,  Knochen  243  397. 
Davies  E.,  Färberei  244  371. 
Davis,  Schiff  246  116. 

—  W.,  Hüttenwesen  245  340. 
Dawson,  Filter  246  194. 
Deane,  Pumpe  244  *  17. 

De  Bergue,  Nietmaschine  246  *  496. 
Decker,  Dampfmaschine  245  *  49. 
Dederick,  Presse  245  *  317. 
Deering,  Nietmaschine  243  *  25. 
Defries,  Leuchtgas  244  *  442. 
Dege,  Seife  243  414. 
Degener,  Zucker  243  409.  412. 

—  Phenacetolin  243  423. 

—  Strontium  245  469. 
Dehne  A.,  Montejus  243  431. 

—  Röhre  244  *  195.  Pumpe  244*268. 

—  F.,  Giefserei  244  183.  246  *  14. 
Dekkert,  Feuerung  245  79. 
Delamare-Deboutteville,  Metallbearbei- 
tung 244*428. 

Delaye,  Elektricität  246  *  181. 
Delbrück  H.,  Cement  245  381.  464. 

—  M.,  Spiritus  244  388.  390. 

—  Hefe  244  450. 
Demargay,  Fett  245  312. 
Demarchi,  Pozzolana  246  540. 
Demmin,  Dampfkessel  244  *  10. 
Demogeot,  Giefserei  244  184. 
De  Naeyer,  Dampfkessel  246  *  3. 
Dengg,  Hobelmaschine  246  *  314. 
Denison,  Dampfmaschine  246  *  61. 
Dennert,  Wassermesser  244  *  289. 
Depoully,  Glycerin  244  255. 
Deprez,  Galvanometer  244  *  44.    [273. 

—  Elektricität  244 167.  245  193.  233. 
Derer,  Hüttenwesen  245  *  333. 
Derriey,  Buchdruck  244  *  136. 
Desquiens,  Elektricität  246  272. 
Deutgen,  Feder  243  263. 

Deutsch,  Erdöl  244  86 

Dewey,  Analyse  246  240. 

Dick  F.,  Wasserhaltung  246*257. 

—  G.,  Legirung  244  211.  245  395. 
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Dickenson  J.,  Bohrmaschine  243  *113. 
Dickey,  Feuerung  245  79. 
Dieckmann  H.,  Giefserei  244  2.74. 
Diehl  J.,  Modellirapparat  246*407. 

—  W.,  Analyse  246  196. 
Diesel,  Hobel  243  *  288. 
Dietrich  E.,  Asphalt  245  "*  319. 

—  H.,  Schiff  245  245. 

—  W.,  Temperatur  244  331. 
Dietzel,  Fäulnifs  244  412. 
Dinnendahl,  Gebläse  245*488. 
Dobbie  J.,  Bleichen  246  155. 
Dobson,  Dampfmaschine  243  '"  441. 
Dode,  Glas  243  497. 

Doerfel,  Dampfmaschine  246  112. 
Dohmen-Leblanc,  Welle  243  "'  273. 
Domeyko,  Krönkit  243  170. 
Donkin,  Schiff  246  *  115. 
D'Üpdorp,  Mefsapparat  243  "  469. 
Dopp,  Dampfkessel  243  *  179. 
Drechsler,  Dünger  243  266. 
Dreher,  Krampe  246  ""  494. 
Drenckmann,  Zucker  245  265. 
Drevermann,  Dünger  244  "  228. 
Dreyse  F.  v.,  Gewehr  246  *  183. 
Drouven,  Dampfmaschine  246  "  163. 
Droux,  Glycerin  244  255. 
Drown  Th.,  Kohle  246  154. 

—  Eisen  246  237. 
Drucker  J.,  Zucker  243  *  143. 

—  M.,  Conserviren  243  86. 
Drvden,  Soda  246  520. 

Dubied,  Wirkerei  244  *  126.  246  "'  219. 
Ducenne,  Wassermesser  244  288. 
Dachet,  Glas  244*299. 
Diidley,  Eisen  246  433.  [*  363. 

Duisburger   Maschinen!". ,  Kurbel  243 

—  Räder  246  169. 
Dujardin,  Presse  246*457. 
Du'ke,  Abfälle  243  500. 
Dülken,  Dampfmaschine  244  *  174. 
Dumas,  Kohlensäure  245  232. 
Dumoulin-Froment,   Gasuhr  244*45. 
Dunaj,  Bohrer  245  *  524. 

Dupre,  Feuermelder  244  *  140. 
Dupuv,  Elektricität  244  330. 
Durand,  Elektricität  245  *  290. 
Durham  F.,  Schiff  245  *  239. 
Duryee,  Hüttenwesen  244  *  218. 
Dutöis,  Filter  246  194. 
Dyckerhoff,  Cement  245  383.  463.  499. 
Dyson,  Nagel  243  169. 

E. 

Eads,  Eisenbahn  244  329. 
Käst,  Papier  243  497. 
Easton,  Elektricität  246  274. 
Ebell,  Bleichen  244  246. 
Eberle,  Laubsäge  246  152. 


Eck,  Papier  243  *  33. 
Eckart  W.,  Chronograph  246*499. 
Eder,  Photogravüre  244  154. 
Edison,    Dynamomaschine    244    409. 
245  288. 

—  Beleuchtung  245  94.  521. 246*275. 

—  Elektricität  246  *  272.  *  275. 

—  Eisenbahn  246  367. 
Edmunds,  Beleuchtung  245  *  375. 
Egasse,  Wasserstoff  244  *  54. 
Egerle,  Zucker  243  142. 

—  Dampfkessel  245  *  148. 
Egestorff,  Salz  243*131. 
Egger,  Sigualwesen  245  410. 
Eggertz,  Eisen  243  401. 
Egleston,  Hüttenwesen  245  *  334.  *  338. 
Ehrenberg,  Ammoniak  244  229.  24~j 

*  415. 
Ehrenwerth  v..  Eisen  243  *  406. 
Ehrhardt  H.,  Fräsmaschine  244*188. 

—  M.,  Presse  243  *  39.    244  *  141. 
Eichbaum,  Seife  244  58. 
Eichenauer,   Wasserleitung  245  *  246. 
Eickhoff,  Milch  244  *  376. 

Eisele,  Buchdruck  243  *  382. 
Eisenhüttenwerk  Marienhütte,  Giefserei 

243  263. 
Eisenmann,  Spiritus  245  *  120. 
Eisenwerk  Aetna,  Feuerung  245  *  76. 
Eitner,  Leder  243  498.  499. 

—  Algarobilla  244  80. 
Eibers,  Eisen  245  *  161. 
EUis,  Dampfkessel   245  *  368. 
Ellison,  Baumwolle  243  265. 
Elmore  J.,  Galvanoplastik  244  211. 

—  W.,  Elektricität  245  289. 
Elsäfsische  Maschinenfabr..  Tisch  243 

—  Festigkeit  245*16.       '  1*  194. 
Elster,  Patina  244  214. 

—  Flamme  245  94. 
Elsworthy,  Feuerung  245  *  317. 
Elwell,  Säge  246  *  265. 

Emde,  Bohrer  243  *  289.  245  *  13. 
Emmerton,  Analyse  246  238. 
Empson,  Dampfkessel  245  *  53. 
Emsley,  Spinnerei  243  126. 
Encke,  Festigkeit  245  189. 
Engelcke,  Ammoniak  244*231. 
Engemann,  Wagen  245  *  254. 
Engert,  Feuerung  243  *  345. 
Engler,  Erdöl  243  479.    245  169. 
Enz,  Salzsäure  243  160. 
Erckmann,  AVein  246  395. 
Erdmenger,  Cement  245  463. 
Erichsen,  Rostschutz  243  434. 
Ericsson,  Dampfmaschine  246  *  254. 
Erimus  Works,  Eisen  244  *  436. 
Erkens,  Papier  243  *  31. 
Erkenzwcig,  Draht  245  *  249. 
Ernst  C.  v..  Münze  245*61. 
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Ernst  E.,  Dünger  244  85.  Zucker  244 

—  Abfälle  245  •"•  414.  246  *  225.     [86. 
Eschelmaiin,  Chlorcalcium  244  87. 
Eschenbacher,  Sprengtechnik  246  188. 
Escher,  Wirkerei  245  ''  152. 

Esser,  Metallbearbeitung  243  ^  452. 

Etti,  Gerbstoff  244  85. 

Eugling,  Milch  243  171. 

Evans,  Dampfmaschine  244  '•'  178. 

Exeli,  Blei  245  427. 

Eyly,  Locomotive  244  "  179. 

F. 

Fahdt,  Glas  243  ''  375. 
Fahlberg,  Eisen  245  524. 
Farbenfabrik,  vorm.  F.  Bayer,   Farb- 
stoff 246  348. 
Farbwerke  Höchst,  Vanillin  244  468. 

—  Zimmtsäure  245  144. 
Fargas,  Wassermesser  244  *'  290. 
Farquhar,  Filter  246  ""  194. 
Farquharson,  Eisen  245  310. 
Farran,  Sammt  243  *  305. 
Farsky,  Dünger  243  86.  172. 
Fauler,  Pumpe  246  *  261. 
Faulmann,  Buchdruck  245  190. 
Faure,  Elektricität  244  202. 
Favier,  Ramie  244  83. 
Fehland,  Eisen  246  152. 
Fehrmann,  Blei  246  155. 
Feichtinger,  Papier  245  174.  246  195. 
Fein,  Elektricität  245  *  284. 
Feldhoft;  Appretur  246*318. 
Fenon,  Uhr  246  *  503. 

Fesca,  Milch  244  *  373. 

Ficker.  Kork  245  "•  58. 

Fieck,  Wasserleitung  246  "215. 

Fiedler  E.,  Kohle  243  85. 

Fielding,  Biegemaschine  246  ''  361. 

—  Nietmaschine  246  497. 
Fiester,  Stemmmaschine  243  '"'  82. 
Figge,  Ruder  245  ""  152. 
Fikentscher,  Thon  245  44. 
Filier,  Windmotor  246  "•'  306. 
Finkener.  Festigkeit  243  333. 
Fischer,  Scliraube  243  294. 

—  E.,  Alkaloid  244  256. 

—  Ferd.,  Zugmesser  244  "  207. 

—  Flammenschutz  245  36. 

—  Feuerung  245  357.  397.  437. 

—  Elektricität  246  *  27.  324. 

—  F.  W.,  Pferd  243  346. 

—  G.,  Eisen  246  143.  [544. 

—  Herm.,  Gielserei  246"  6.  ■"49.*167. 

—  Hugo,  Spinnerei  243  "^  119.  *  195. 

—  Phosphorbronze  245  "'  64. 

—  Rohr  245  325.    Weberei  246  ''  66. 

—  K.  G.,  Buchdruck   243 ''•  385. '^  462. 


Fischer  sehe  Weicheisenf ,   Eisen  24f> 
Fitz  A.,  Buttersäure  244  412.     ['  407. 
Fitzgerald,  Elektricität  245  *  284. 
Fix,  Schweifsen  244 '"' 187. 
Flechner  R.,  Kupfer  243  482.  246 140. 
Fleck,  Säge  243  ''  106.  244  "  429. 

—  Sägeschützer  246  '•  410.  ■•  413. 
Fleitmann,  Schweiligsäure  246  233. 
Flemming,  Glyceriu  243  330.  244  256. 

—  Kitt  246  "203. 

Fletcher,  Zugmesser  244  209. 

Fleuls,  Athmung  243  267. 

Fliegel,  Dampfmasch.  243 ''355.  244 

■"'  99.  245  ■"'  4. 
Flight,  Legirung  246  297. 
Flottmann,  Dampfkessel  245  ""  200. 
Flürscheim,  Löthapparat  244  *  111- 

—  Pumpe  246 ''262. 
Fodera,  Pozzolana  246  540. 
Föhr,  Analyse  246  236. 
Fonck,  Hebezeug  246  "  484. 
Fontaine,  Lochapparat  245  *  252. 
Förster  K.,  Branntwein  246  542. 

—  P.,  Farbstoff  245  48. 
Fougerat,  Dampfkessel  243  *  177. 
Foussereau,  Glas  246  345. 
Francke  G.,  Spiritus  246  103. 
Frank  J.,  Hobelmaschine  245*491. 
Franke,  Spiritus  244  390. 
Frankenfeld,  Gielserei  246  544. 
Frantz,  Förderung  246*174. 
Fredholm,  Leuchtgas  244*447. 
Fresenius,  Kupfer  244  301. 
Freudenberg,  Hüttenwesen  245  *  333. 
Freyer,  Abfälle  244  *  384. 

Freytag  C,  Eisen  243  407. 
Friderici  F.,  Eisen  246  477. 
Friedel,  Metsapparat  244  *  368. 
Friling,  Gehrung  243  26. 
Fritsche,  Presse  243  *  316. 
Fritz  C,  Dampfleitung  246  392. 

—  H.,  Gebläse  245*145.  246  301. 
Frobeen,  Schraube  245  *  251. 
Frölich,  Elektricität  245  140. 
Fromm,  Spinnerei  243  *  126. 
Fronde,  Dynamometer  244  *  352. 
Frühling,  Profilzeichner  246  *  365. 
Fuchs  A.,  Holzspalter  245  *  44. 

—  C.  W..  Nagel  243  •■  369. 
Funaro,  Rliodan  246  396. 
Fyfe,  Elektricität  246*277. 

G. 

Gabler,  Manometer  243  *  364. 
Gaillet,  Dünger  244  86. 
Gallafent,  Dampfmaschine  246  *  207. 
Galland,  Bier  243  *  242. 

—  Spiritus  245*116. 
Galletlv,  Oxalsäure  244  172. 
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Gallus.  Thon  246  '  515. 
Ganghofer,  Eichhalin  246  *  4113. 
Garbe  C,  Gewehr  246*21. 

—  R.,  Eisenbahnwagen  243  -l^'i. 
Gardner,  Kartätschgeschütz  246  ''  158. 
Garnett,  Spinnerei  243*128. 
Garnier  C,  Appretur  244  *  369. 

—  H.,  Photogravüre  244  154. 

—  J.,  Hüttenwesen  244  220. 
Garrett,  Dampfkessel  244  *  12. 
Garvie,  BohiTuaschine  243  114. 
Gaulard,  Soda  243  "'  64. 
Gebauer  F.,  Appretur  245  *  159. 
Geiger  A.,  Drehbank  244  *  425. 
Geisenberger,  Kohle  245  108. 
Geifsler  E.,  Bier  245  476. 
Geitel  A.,  Fett  245  *  295. 

—  H.,  Flamme  245  94. 
Gent,  Bohnnaschine  243  114. 
G^rard-Lescuver,  Elektricität  246  274. 
Gerland,  Gebläse  246  301. 
Germutz,  Wassermesser  244  "  289. 
Gerrard,  Atropin  243  346. 
Gerson,  Filter  246  195. 
Gesellschaft  des  Emser  Blei-  u.  Silberw., 

Hüttenwesen  245  *  333. 

—  L'Azote,  Ammoniak  246  ""  227. 
Gibson,  Schiff  245  "  238. 
Giffhorn,  Heizung  243*216. 
Gilchrist,  Eisen  243  399. 

Gill  W.,  Eisen  246  44. 

Gillebert,  Uhr  246  *  498. 

Gillett,  Dampfmaschine  246  *  206. 

Gillmaan,  Spiritus  245  116. 

Gintl,  Abfälle  245  "  413. 

Girard,  Hvdrocellulose  244  170. 

Gjers,  Eisen  246  *  508. 

Gladwin.  Werkzeutr  245  *  13. 

Glafey,  Anstrich  243  348.  245  144. 

Glaser,  Brunnen  245  *  56. 

—  Blech  246  "  344. 

Gleiwitzer  Hütte.  Giefserei  244  *  274. 

—  Eisen  245  *  163. 

Glover  J.,  Schwefelsäure  246  251. 
Göbel  H.,  Feuerung  245  78. 

—  J.,  Granate  243  ■'  470. 
Gobert,  Photogravüre  244  156. 
Gobiet,  Dampfkessel  244  *  344. 
Goede  A.,  Säge  246  *  410. 
Goehde,  Röhre  245  *  406. 
Goetjes,  Turbine  246  297. 
Goltstein,  SchralTirapparat  243  202. 
Gomant,  Löthapparat  246  "  404. 
Goodson,  Wasserleitung  243  ""  366. 
Goppelsroeder,  Elektrolyse  245  225. 
Gordon.  Elektricität  246*181. 
Götz,  Glas  244*299. 

Goujet,  Feuerung  245  79. 
Goulstone,  Lüftung  244  169. 
tirabowski.  Färberei  244  458. 


Grahl,  Papier  243  ■  34. 

Gramme,  Elektricität  246  "  178. 

Gratteau,  Feueranzünder  246  394. 

Grau,  Uhr  245  *  449. 

Grauel,  Sclüff  245  244. 

Gravier,  Schiff  245  241. 

Gray  J.,  Walken  246*249. 

Greb,  Elektricität  246  274. 

Green  S.,  Buchdruck  243  *  380.  463.  ' 

Greene  W.,  Hüttenwesen  245  *  340. 

Greenish,  Alge  245  96. 

Greenwood,  Hobelmaschine  246  *  362. 

Greeven,  Pumpe  243  278.  245  *  280. 

Greger,  Säge  246*454. 

Gresson,  Kupplung  244  *  21 1 . 

Grether,  Schlauch  243  *  193. 

—  Kanal  244*355. 
Greve,  Schiff  246  *  494. 
Griffith,  Hüttenwesen  245  *  334. 
Grimmer,  Dampfmaschine  244  *  348. 
Griscom,  Elektricität  245  289. 
Griswold,  Wirkerei  243  299. 
Grobe,  Dampfkessel  244  *  345. 
Gröger,  Fett  244  303.  246  286. 
Gropp,  Kork  245  *  58. 

Grofs  A.,  Hobelmaschine  245  *  491. 

—  B.,  Zucker  243  *  141. 
Grofser,  Wirkerei  246  *  218. 
Gröfsler,  Schraubzwinge  243  *  290. 
Groth  L.,  Papier  243  497. 
Grothe  0.,  Leuchtgas  244  *  442. 
Grouven,  Ammoniak  246  228.  371. 

—  Stickstoff  246  *  370. 

Grove  P.,  Schiff  245  244.  [2^5. 

Grüneberg  H..   Kalium   243  50.  246 

—  Ammoniak  244*231.  246*22.^). 
Grüner,  Eisen  246  142. 

Gruson,  Mühle  244  *  278. 
Gueroult,  Bier  243*247. 
Guest  J.,  Elektricität  246  *  18J . 
Guillaume,  Dampfkessel  245  '•  200. 
Gülcher,  Elektricität  245  283.  246  276. 
Günther  H.,  Anstrich  244  88.  246  48. 

—  0.,  Zink  243  347. 

—  Th.,  Holzbearbeitung  246  *  454. 
Günzburg,  Cyan  245  *  214. 
Gurgel,  Gehrung  244  186. 
Gutehoffnungshütte ,      Dampfmaschine 

—  Hebezeug  246  *  145.      [243  *  439. 
Guth,  Pumpe  246  *  262. 

Gutzkow,  Hüttenwesen  245  *  338. 
Guyard,  Stickstoff  245  271. 
Guyon.  Pumpe  243*362. 

H. 

Haase  A..  Wirkerei  245  43.  246  '  222 

—  F..  Anstrich  244  468. 
Haafs  R.,  Erdöl  243  479. 
Habild.  Alabaster  243  497. 
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Häckert,  Förderung  244  *  280. 
Haddan,  Zeugdruck  344  254. 
Haedicke,  Dampfkessel  243  12. 

—  Dampfmaschine  246*303. 
Haenlein,  Licht  244  ""  54. 
Haerlin,  Papier  246  195. 
Hafner,  Feueranzünder  245  475. 
Hagen  E.,  Ozon  246*24. 

—  R.,  Leim  243  435. 

Hahn  J.,  Locomotive  246  *  451. 
Hainsberger  Thonwaarenfabrik,  Thon 

245  356. 
Hainworth,  Wirkerei  243  299. 
Halbinger,  Pumpe  246*260. 
Haldemann,  Eisen  243  406. 
Hall  C.  H.,  Pumpe  243  279. 

—  W.  Bohrmaschine  243  '''  109.  *  115. 
Hailauer,  Dampfmaschine  244  1.  246 
Hallett,  Schiff  245  240.  [105. 
Halpin,  Dampfkessel  245  *  7. 
Halske,  Eisenbahn  243  265.  462. 

—  Wasserstandszeiger  244  *  293. 

—  Elektricität  245  290. 

—  Dampfmaschine  246  162. 
Hambruch  G.,  Indicator  246  *  212. 

—  H.,  Buchdruck  243  389. 
Hamerschlag,  Müllerei  244  *  22. 
Hammerstein,  Giefserei  246  *  58. 
Hampe,  Blei  245  515. 
Hampel  J.,  Spiritus  245  119. 

—  L.,  Koli  246  156. 
Hampton,  Eisen  243  405. 
Handke,  Thür  243  *  100. 
Hanhart,  Uhr  245  *  212. 
Haniel,  Bohrer  243  *  455. 

—  Wasserhaltung  246*257. 
Hänig,  Extraction  246*22. 
Hanna,  Dampfmaschine  245  *  151. 
Hansen  W.,  Dampfmaschine  245  *  50. 
Haussen  C.  J.,  Dampfmasch.  243  *  354. 
Hardt  G.,  Draht  245  *  250. 
Hargreaves,  Alkalien  245  *  508. 

—  Antimon  246  46. 

Haring,  Ammoniak  244  229.  245*415. 
Harlacher,  Flügel  243  *  311. 
Harras,  Holz  244  330. 
Harrison  C,  Elektricität  246  271. 
Hartig,  Patent  244  323. 

—  Papier  245  *  368.    Tau  245  494. 
Hartl  G.,  Kerze  244  147. 
Hartmann,  Kreosot  245  91. 
Härtung,  Pumpe  245*97. 

—  Dampfmaschine  245  *  401 . 
Hartz  V.,  Schweifsen  244  *  187. 
Harvay,  Pauspapier  245  45. 
Harvey,  Bohrmaschine  243  114. 
Hasenclever  C,  Schraube  245  230. 

—  R.,  Schwefligsäure  246  228. 
Hasenöhrl,  Spiegel  246  250. 
Hasse  M.,  Drehbank  244*430. 


Hasse  M.,  Presse  245  *  407. 
Hastie,  Schraube  246  *  491. 
Hathorn,  Dampfmaschine  245  *  316. 
Hauber,  Heizung  245  306. 
Hauenscliild,  Cement  245  505. 
Hauers,  Kreosot  245  91. 
Hausheer,  Löthapparat  246  *  403. 
Haufsmann,  Rhodan  245  306.  246  533. 
Hautin,  Fräsapparat  243  *  293. 

—  Nähmaschine  245  *  443. 
Hawksley,  Dampfkessel  244  *  9. 
Haworth,  Zeugdruck  244*196. 
Hayduck,  Hefe  244  448.  451. 
Haywood,  Pflasterung  244  82. 
Healy,  Abfälle  244  384. 
Heber  A.,  Thon  245  *  92. 

Heckel,  Spiritus  245  *  118.         [*  458. 
Heckmann  C,  Flüssigkeitsmesser  246 
Heidler,  Wirkerei  244  125. 
Heilmann  J.,  Eisenbahn  245  394. 
Heim  E.,  Anstrich  245  144.    246  48. 

—  F.,  Bronzirmaschine  244  *  372. 
Heine  F.,  Kartoffel  244  335. 

—  H.,  Dampfkessel  244  *  342. 

—  Feuerung  245  77. 

—  Kohlensäure  245  96. 
Heinig,  Wirkerei  243*296. 
Heintzel,  Cement  245  458. 
Heinzerling  F.,  Proüleisen  243  344. 
Heibig,  Soda  246  282.  521. 
Hellhoff,  Sprengtechnik  246  184. 
Hellmann,  Schraffirapparat  243  *  204. 
Helm,  Kohle  243  496. 

Helwig,  Sicherheitsventil  244  *  420. 
Henin,  Förderung  245  *  208. 
Hennig,  Räder  246  *  222. 
Henszey,  Locomotive  244  *  264. 
Herbst  E.,  Grün  246  444. 
Herfurth,  Wirkerei  245  155. 
Herke,  Werkzeug  245  *  13. 
Hermann,  Wasserleitung  244  *  269. 

—  G.  A.,  Feuerspritze  246  *  258. 
Hertel,  Presse  245  190. 

—  F.,  Wirkerei  243  *  297.  245  *  155. 
Hertzsch,  Nagel  244  *  114. 

Herzog,  Cement  245  459. 

Hefs  0.,  Dampfmaschine  243  *.361. 

Hesse  F.,  Hüttenwesen  244  220. 

—  O.,  Chinin  244  467. 

—  Quebracho  245  270. 
Hetherington,  Spinnerei  243  *  121. 
Hetschold,  Thon  245  109. 
Heupel,  Feuerung  246  *  288. 
Heydrich,  Buffer  245  *  489. 
Heyer  L.,  Bier  243  *  246. 

Heyn,  Cement  245  384. 

—  J.,  Turbine  245  92. 

Heyne  Gebr.,  Schraube  246  *  455. 
Heynen,  Sammt  243  500. 
Higgins  Ch.,  Seife  244  335. 
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Higgiuson,  Schiff  246  '"*  115.       [*  347. 
Hildebrandt  E. ,  Dampfmaschine   244 
Hilgenstock,  Eisen  246  148. 
Hill,  Elektricität  243  495. 
Hille  E.,  Decke  246  *  73. 
Hillebrand,  Walzwerk  244*189. 
Hilscher,  Wirkerei  243  ^  397.  245  *  155. 
Hinde,  Sprengtechnik  246  185. 
Kinkel,  Wasserleitung  243  *  83.    [105. 
Hirn  ü.,  Dampfmaschine  244  1.  246 
Hirsch  E.,  Glas  243  *  117.  244  *  299. 

—  H.,  Schiff  245  241. 
Hirzel,  Leim  246  443. 

Hock  J.,  Dampfkessel  243  *  270. 
Hodek,  Zucker  243  142. 
Hoefer,  Sprengtechnik  245  1- 
Hoehl,  Papier  243  *  34. 
Hoeimann  J.  v.,  Farbstoff  246  347. 
Hoff  H.,  Drehbank  245  *  57. 

j^    Malz  245  143. 

Hoffuiann  C,  Säge  246  *  410.  *  412. 
Hofmeier,  Albumin  245  271. 
Hohaus,  Löthapparat  243  *'  200. 
Hohcnzollern,  Heizung  243  '"  215. 

—  Locomotive  246*308. 
Höhnel  F.  v.,  Seide  246  465. 
Holdinghausen,  Dampfkessel  244  *346. 

—  Riemenscheibe  244  *  353. 
Hölken,  Appretur  243  "^  306.  246  319. 
Holland  J.,  Hüttenwesen  244  219. 
Holste,  Wasserleitung  246*201. 
Holtschmit,  Schmierapparat  245  *  202. 
Holtsclineider,  Wassermesser  244  288. 
Holtz  R.,  Dampfmaschine  246*303. 
Holzapfel ,   Schmierapparat  246  *  392. 
Hölzer,  Zucker  246  345. 

Holzner,  Alkohol  245  470. 
Hönes,  Dampfmaschine  244  *  175. 
Honig  F.,  Strahlrohr  244  *  354. 
Honigmann,  Soda  243*61. 

—  Pumpe  243  *  280.  *  282. 
Hope  C,  Seife  243  170. 
Hopkins,  Elektricität  244  168. 
Hopkinson  J.,  Beleuchtung  245  522. 
Horder  Bergwerksv.,   Eisen   244  151. 
Hörmann  v.,  Feuerung  246  *  291. 
Hörn  F.,  Pumpe  245  *  97. 

Horst  L.,  Anstrich  246  48. 
Hosemann,  Ajipretur  243  268. 
Hosking,  Pumpe  243  *  190. 
Höfslc  V.,  Riffelapparat  243  *  374. 
Houchin,  Eisen  246  143. 
Houghton,  Gewehr  243  *  213. 
Honten  van.  Seil  244  *  124. 
Houzer,  Schornstein  245  3.54. 
Hövelmann,  Spinnerei  243  *  197. 

—  Presse  245  *  112. 
Howorth,  Lüftung  243  *  13i». 
Hoyer,  Papier  246  441. 
Hoyle,  Spulmaschine  245*292. 


Huber  A.,  Wasserwerk  245  350. 
Hübner,  Hebezeug  243  *  99. 

—  Presse  244  *  194. 
Huckert,  Uhr  243  *  214. 
Huet,  Fett  245  524. 
Hughes,  Elektricität  244  331. 

—  J.  u.  Th.,  Löthapparat  246*405. 

—  W.,  Dampfmaschine  245  *  99. 
Huguenin,  Chronograph  244  *  380. 
Huntington,  Glas  246  463. 
Huntley,  Feuerung  245  77. 
Hure,  Spannfutter  244  253. 
Hurter,  Schwefelsäure  246  341. 

—  Soda  246  417.  420. 
Hurtu,  Fräsapparat  243  *  293. 

—  Nähmaschine  245  *  443. 
Hussong,  Papier  243  *  392. 

—  Mandel  245  *  93. 
Hutcheson,  Bleichen  246  155. 
Hutchings,  Verzinnen  244  *  214. 
Hutschinson,  Bohrmaschine  243  *  109. 
Hüttemeier,  Räder  246*120. 
Hüttenamt  Gleiwitz  s.  Gleiwitzer  Hütte. 
Hüttenhoff,  Spinnerei  243  123. 
Hyatt  J.,  Elfenbein  243  345. 

—  Filter  245*291. 

I. 

Ibrügger,  Cupolofen  245  *  14. 
Hes  W.,  Vanadin  246  101. 
Ingalls,  Schraube  243  *  286. 
Intze,  Profileisen  243  344. 
Isherwood,   Dampfmaschine  244  257. 

J. 

Jablochkoff,  Elektricität  246  276. 
Jachmann,  Schraube  243  *  295. 
Jackson  H.,  Schiff  245  240. 
Jacob  0.,  Wasserleitung  246  *  214. 
Jacobs  Ph.,  Dampfkessel  246  *  397. 
Jacquel,  Schiff  245  244. 
Jacquelain,  Kohle  245  435. 
Jaffe,  Seife  244  335. 
Jagn,  Gebläse  243*450. 
Jago,  Wasser  244  84. 
Jahn,  Giefserei  246  *  8.  544. 
Jahns  E.,  Farbstoff  245  48. 
Jahns  R.,  Schmiermittel  243  *  324. 
James  J.,  Dampfmaschine  246  *  351. 
Jamin  J.,  Elektricität  246  271. 
Jamnig  C,  Weberei  246*67. 
Janke  H.,  Weberei  246  *  72. 

—  L.,  Milch  244  85. 
Jaumain  A.,  Eisen  246  *  141. 
Jauner,  Feuerung  245  76. 
Jehl  F.,  Elektricität  246  485. 
Jellinghaus,  Schraube  243  *  367. 
Jobson,  Giefserei  246  *  17. 
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Joel,  Elektricität  246  ''  180. 
Johanson,  Gummi  245  231. 
Johnson  E.,  Beleuchtung  245  522. 
Jolly  Ph.  V.,  Erde  243  84. 
Joly  F.,  Kerze  244*145. 
Jones,  Soda  246  "  383. 

—  R.,  Centrirkörner  245  ■'140. 
Jordan.  Mühle  244  "  277. 

—  J.,  Bohrmaschine  243=*  Hl. 
Jorissen,  Salpetrigsäure  244  466. 

—  Branntwein  246  542. 
Jörns,  Heizung  243  *  215. 
Joshna,  Bohrmaschine  243  Hl. 
Jouffrey,  Aufbereitung  246  "  78. 
Jourjou,  Kohle  243  "^  308. 

Jove  J.  V,  Dampfkessel  243  '''  H. 
Judet,  Telegraph  244  "-411. 
Juel,  Appretur  243  268. 
Juilliard,  Feuerung  245  *  80. 
Julien  H.,  Scliweifsen  244  81. 
Jungclaussen,  Welle  243  *  274. 
Jungfleisch,  Levulose  243  86. 
Junghann,  Eisen  244  150.  246  147. 
Junker,  Fräsmaschine  244  ''*  272.  336. 
Jüptner,  Arguzoid  246  156. 
Jürgensen,  Elektricität  245  285. 
Jurisch,  Soda  244  71.  246  417. 
Justice,  Eisen  246  144. 

K. 

Kaemp,  Cement  245  384. 
Kahls,  Decke  243  432. 
Kalantarow,  Käse  244  466. 
Kaletsch,  Dampfmaschine  244  *  174. 
Kalischer,  Metall  246  486.  ["'Ml. 

Kalker   Werkzeugf. .   Bohrknarre  244 
Kall  0.,  Anstrich  245  144. 
Kalle  F.,  Filter  246  194. 
Kallsen,  Welle  243  "' 274. 
Kaltwasser,  Hebezeug  243  "'  99. 
Kämpf  J.,  Gebläse  243  *  452. 
Kämpfer,  Verzinken  244  212. 
Karlik,  Zucker  243  141. 
Karwüwsky,  Fledermaus  243  345. 
Kastenbein,  Buchdruck  243  382.  461. 
Keable,  Dampfkessel  243  ""  177. 
Keats,  Schneidmaschine  246  ''  406. 
Keil  P.,  Hüttenwesen  244*221. 

—  Schlauch  245  "'  54. 
Keiser,  Elektricität  244  463. 

Keith.  Blei  245  515.     Silber  246  327. 
Keller,  Pumpe  246  '■  355. 
Kemm,  Säge  246  *  267. 
Kemmler,  Schere  246  "■  201. 
Kendal,  Bohrmaschine  243  114. 
Kennedy,  Bohrmaschine  243  116. 

—  Wassermesser  244  *  51. 
Kemaul  J..  Dampfmaschine  246  "'  119. 
Kerpely  A.  v.,  Eisen  246  241. 


Kerr,  Zeugdrnck  244  "  196. 
Kettler,  Zucker  243  *  143. 
Khotinsky,  Leuchtgas  244  *  446. 
Kick,  Formänderung  244  *  36. 

—  Schleifmaschine  244  ""  116. 
Kidd,  Dampfmaschine  246  "  60. 
Kidder,  Festigkeit  246  537. 
Kienlen,  Selen  245  231. 
Kiepert,  Spiritus  244  390. 
Kiesewalter,  Löthapparat  243  "  200. 
Kiels,  Papier  243  *  35. 

Kiliani,  Milchsäure  244  171.  246  443. 

—  Gummi  244  467.  Zucker  245  191. 
King  C,  Schiff  243  *  359. 
Kinghorn,  Ventil  244  ''  422. 
Kingzett,  Soda  246  520. 

Kircheis,  Schere  243  "■293.  244*193. 

—  Fallwerk  244  *  190. 
Kirchner  E.,  Papier  243  *  393. 

—  Trockenapparat  245  *  21. 

—  Holzstoff  245  520. 
Kifsling,  Tabak  244  64.  234. 
Kitt,  Naphtalin  246  444. 
Klebe.  Dickenmesser  246  *  79. 
Kleemann,  Hüttenwesen  244*221. 
Kleinsorgen,  Pumpe  243*282. 
Kley,  Dampfmaschine  243  *  349. 
Kliebisch ,   Dampfmaschine  245  *  402. 
Klingen  Azoxvbenzol  244  468. 
Klinkerfues.  Wetter  244  *  378. 
Knauer.  Abfälle  244*385. 

Knauff,  Abfälle  244  384. 
Knebel,  Bier  243  *  246. 
Knölke!  Dampfkessel  245*93. 
Knop,  Zucker  245  435. 
Knorr.  Weberei  246  *  75. 
Knowles,  Bohrer  243  *  289. 
Knublauch,  Analyse  244  335. 
Knüttel,  Dampfmaschine  245  *  440. 
Koch  E.,  Dünger  245  355. 

—  J.,  Schiff  245  *  239. 
Köchlin.  Indophenol  243  162. 

—  Anilinschwarz  244  162. 
Köchy,  Dampfmaschine  245  *  439. 
Koerver,  Giefserei  243  262. 
Köhler  P..  Dampfkessel  246*1. 
Kohlrausch  F..  Kamin  244  169. 

—  0.,  Zucker  243  500. 

—  W.,  Schwefelsäure  246  251. 
Kölling,  Feuerung  245  *  78. 
Kollmann,  Walzen  243  173. 
Köllner,  Dampfmaschine  246*165. 
Köln.  Maschinenf..  Dampfmaschine  245 
Kölsche,  Hebezeug  246  202.        [*4y. 
König,  Buchdruck  244  *  135. 

—  A.,  Element  246  250. 

—  G.  A.,  Hüttenwesen  245  340.  [*  120. 
Königin  Marienhütte,  Spinnerei  243 
Königsberg.  Thee-Comp.,  Tliee  245  476. 
Kopp  R.,  Dampfmaschine  244  *  173. 
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Koppe  A..  Löthrohr  243"*  251. 

—  K.,  Filter  24ß  "  11)4. 
Koppel  W.,  Lager  244  211. 
Koppel  M.,  Sprengtechnik  246  186. 
Koppensdorf.  Schnur  246  '"'  64. 
Körber  J.,  Dampfmaschine  244  *  174. 
Kordig  V.,  Kordigene  244  170. 
Komdorff  Th.,  Kalium  246  284. 
Korscheit,  Cement  246  46. 
Körting  E.,  Eisen  246  10(>. 
Kortüm,  Seil  246  249. 

Kosmann,  Schwetligsäure  246  '^  233. 

—  Bleiweils  246  300. 
Köthnig,  Wirkerei  246*219. 
Köttgen,  Ruder  245  *  152. 
Kottmann,  Zucker  245  395. 
Kranfier  G.,  Anstrich  243  348. 
Kratschmer,  Fett  246  299. 
Krause.  Zucker  243  141. 

—  Ammoniak  244*231. 

—  C.  Thür  243  *  100. 
Krauls,  Locomotive  245  354. 
Kraufs-Glinz,  Anstrich  243  348. 
Krebs  C,  Galvanoplastik  244  464. 

—  H..  Milch  244*375. 
Kreusler.  Gummi  245  312. 
Krigar,  Eisen  243  *  405. 
Kritzler.  Harnischeisen  243  "'  108. 
Kröber,  Pumpe  243  *  18. 
Kromer,  Schleifmaschine  244  *  362. 
Krudewig.  Dampfkessel  244  *  10. 
Krüger  H.,  Fiirbung  244  466. 

—  W.,  Wasserleitung  246*213. 
Krupp,  Eisen  245  *  20. 
Krutwig,  Silber  244  87.    245  95. 
Küchen.  Dampfmaschine  245  *  4. 
Knchenbecker,  Dampfmasch.  245*441. 
Küchler,  Feuerung  245  *  79. 
Kuhlmann  C,  Decke  246  *  74. 
Kuhlo,  Element  246*46.  [445. 
Kuhn  G.,  Wasserwerk  245  350.   246 

—  R..  Schmierapparat  246  *  102. 

—  Röhre  245  *  54. 
Kühn  J.,  Rübe  246  295. 
Kühnscherf,  Bier  243  247. 
Kunath.  Ammoniak  244*230. 

—  Abtalle  244  *  383. 
Kuntze  E.,  Säge  246*413. 

—  G..  Dampfkessel  245  *  147. 
Künzel.  Säge  244  *  33. 
Kupelwieser,  Eisen  243  *  42. 
Kurtz  A.,  Spinnerei  243  *  i23. 
Kurzwernhart.  Eisen  246  241. 
Kutscha,  Eisen  245  94.      [244  *  343. 
Kux  A..    Zucker  244  *  279.  "  Dampfk. 

L. 

Lach,  Ohlorbariura  245  476. 
Ladry,  Dampfkessel  243  *  10. 


456. 


149. 


Laidler,  Dichtung  243*301. 
Laifsle,  Formmaschiue  243  * 
Lambert,  Monte) iis  246  392. 
Lampe,  Hebezeug  246  *  493. 
Lan,  Härten  245  219. 
Lancaster,  Dampfkessel  245  ' 

—  Dampfleitung  246  *  392. 
Landau,  W^irkerei  245  *  154. 
Landenberger,  Elektricität  245  289. 
Landolt,  Strontium  245  469. 
Landrin,  Cement  246  298. 
Landsberg.  Hüttenwesen  246  345. 
Lang  J.,  Galvanoplastik  244  212. 
Lange,  Zucker  245  *  331. 

—  F.  M.,  Kämmmaschine  244*366. 
Langen  A.   v.,  Buchdruck   243*385 

*  462.  [*  380. 

—  E.,  Milch  244  *  376.    Spiritus  245 
Langensiepen.   Pumpe    244*16.  246 
Langer  Th.,  Bier  246  487.         ['-261. 
Langley,  Eisenbahn  244*21. 
Langlois,  Wassermesser  244  *  52. 

—  Dichtung  244  *  424. 

Lanz,  Häckselmaschine  243  *  276. 
Laporte,  Kohle  243  *  308.  ["  5. 

Lappe.  Dampfmaschine  243  *  269.  245 
Larrabee,  Leder  244  466. 
Lasne,  Schwefel säui-e  243  56. 
Lassance,  Uhr  245  327. 
Latowski,  Dampfmaschine  243  *  15. 
Lauber,  Benzin  243  88. 

—  Krapp.  Indophenol  243  88.  162. 

—  Anilinschwarz  244  157.  458. 

—  Bleichen  245  267.  Rhodan  245  306. 
246  533. 

Laue,  Wirkerei  244  "  127.  246  220. 
Laur  P.,  Silber  246  104. 
Laute  W..  Förderung  246  *  129. 
Laval  G.  de,  Milch  244  *  375. 
Lawson  D.,  Dampfkessel  245  *  203. 
Lax  E.,  Wasserleitung  243  *  366. 
LeBon  G.,  Glycerin  246  156. 
Lechartier,  Futtermittel  243  170. 
LeChatelier,  Cement  246  298. 
Ledebur,  Eisen  245  293. 
Lederer,  Abfälle  245  *  413. 
Leduc,  Telephon  245  434. 
Lefeldt,  Milch  244  *  374. 
Lefranc,  Levulose  243  86. 
Leger.  Papier  243  *  38. 
Lehmann  A.,  Gerbstoff  243  498. 

—  Rieh.,  Heizung  243*220. 

—  W.,  Schraube  243  *  294. 
Lehr,  Färberei  245  266. 
Leins,  Vorhang  246  *  457. 
Leinveber,  Dampfkessel  244 
Lell,  Papier  243  *  35. 
Lemoine,  Uhr  245  *  213. 
Lemonnier,  Kolben  246  344. 
Lentsch,  Milch  244  *  374. 


12. 
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Lentz  E.,  Kochapparat  246  *  374. 
Leuz  Chr.,  Bohrer  245  *  490. 

—  W.,  Wismuth  245  523.  Fett  240  204. 
Leonhardt  R.,  Wagen  245  *  254. 
Lerch  E.,  Sprengtechnik  246*190. 
Letrange,  Hüttenwesen  245  *  455. 
Letsche,  Schmierapparat  245  *  474. 
Leuner  A.,  Knochen  244  '"^  232. 

—  0.,  Festigkeit  243  *  207. 
Levesey,  Naplitalin  246  444. 
Levet,  "Abtreibekeil  246"'  18. 
Levy  M.,  ElektricitlU  244  337. 
Lewin,  Sprengtechnik  246  185. 
Licht  0.,  Zucker  245  142. 

Lidoff,  Schwefelwasserstoff  243  436. 
Liebelt,  Färberei  244*371. 
Lieber,    Aluminiiunpalmitat  246  155. 
Liebermann  C,  Farbstoff  246  429.  488. 

—  L.,  Schmelzpunkt  246  "'  374. 
Liernur,  Röhre  243  ''  193. 

—  Abfälle  244  384.  Abort  245  '•"  113. 
Lies  W.,  Weberei  246  "  68. 
Lilienthal ,  Dampfmaschine  245  '"  315. 
Lill,  Eisen  244  332.  411.  464. 
Limbor,  Eisen  245  392. 

Lind,  Wassermesser  244  *  289. 
Lindenthal,  Spinnerei  243  198. 
Linkenbach,  Aufbereitung  243  *  465. 
Lipoid,  Quecksilber  246  203. 
Lipp  F.,  Gasfeuerung  244  465. 
Lippmann  v.,  Zucker  245  47. 
Litchfield,  Feuerung  245  80. 
Liveing,  Grubengas  244  *  206. 
Livesey,  Schlichtmaschine  243  "  303. 
Löbel,  Wirkerei  244  "  126. 
Lockwood,  Kolben  246*447. 
Locomotivfabr.  Hohenzollern  s.  Hohen- 

zollern. 
Loewe  L.,  Lackiren  244  82. 
Lohse,  Giefserei  246*11. 
Lönholdt,  Leuchtgas  244*447. 
Lorenz  W.,  Fräse  244  408. 
Lorenzen  0.,  Fräsmaschine  244  *  361. 

—  P.,  Werkzeug  245  *  12. 
Lossius,  Cement  245  382. 
Lovett  W.,  Soda  246  340. 
Low  E.,  Zucker  245  330. 
Löwe  J.,  Wein  245  *  219. 

—  Cochenille  246  90. 

—  Kupfer  246  541. 
Löwig,  Alkalien  246  395. 
Luck  E.,  Essig  246  *  193. 

Lüde  C.  V.,  Schmierapparat  246  *  208. 
Lüders  R.,  Dampfmaschine  243  *  440. 

245  *  363. 
Ludowici,  Falzziegel  245  *  309. 
Ludwig  H.  A..  Wirkerei  243  *  298. 
Lueg,  Bohrer  243  *  455. 

—  Wasserhaltung  246  *  257. 
Lührig,  Kohle  243*306. 


Lührmann,  Dampfleitung  243  *  193. 
Lunge,  Schwefelsäure   243*56.   346. 
244  247. 

—  Chemische  Notizen  243  157.  348. 

—  Esparto  243  394. 

—  Soda-Analyse  243  *  418.  487.  245 
"512.  246  279.  [321. 

—  Zugmesser  244  *  209.  Mangan  244 

—  Dynamit  245  171.     Jod  246  298. 

—  Sodafabrikation  246  334.  *383.  416. 

—  Dichte  246  488.  [*  520. 
Lürmanu,  Feuerung  245  *  77. 

—  Hüttenwesen  245  *  453. 

—  Eisen  246  143.     Mörtel   246  442. 
Lux  F.,  Oel  243  *  24. 

M. 

Macagno,  Gerbstoff  243  498. 
Mace,  Draht  244  *  424. 
Machowsky,  Zucker  243  *  142. 
Mackenzie,  Pumpe  245  •'  6. 

—  Welle  246  *  311. 
Mackintosh,  Kupfer  244  171. 

—  Analyse  246  240. 
Mactear,"  Sulfat  246  *  191.  *  384. 
Mac  Tighe,  Telephon  245  434. 
Maey  H.,  Heizung  243  *  217. 
Mahler,  Sprengtechnik  246  188. 
Mahn  J.,  Decke  246  *  74. 
Maignen,  Filter  246  *  194. 
Main,  Elektricität  246  *  277. 
Major  C,  Hebezeug  246  537. 
Makuc,  Sprengtechnik  246  186. 
Mandon,  Elektricität  246  271. 
Maneng,  Pumpe  246*260. 
Mangln,  Elektricität  246  176. 
Manlies,  Hüttenwesen  244  220. 
Mannes,  Wasserleitung  244  *  269. 
Märcker.  Spiritus  244  386. 

—  Zucker  246  543. 
Marek  G.,  Zucker  245  345. 
Marggraff,  Trockenapjtarat  243*475. 
Margis,  Ozon  246*24. 

Marielle,  Salz  245  281. 
Maringer,  Schiff  245  *  243. 
Marinoni,  Buchdruck  244  *  131. 
Mariot,  Photogravüre  244  156. 
Markham,  Kautschuk  243  434. 
Märkische  Maschinenf.,  Hebezeug  246 
Marquardt,  Branntwein  246  542.  [*  146. 
Marshall  F.,  Schiff  243  89. 

—  L.,  Spinnerei  243  *  127. 

—  N.,  Wirkerei  244*126.  . 
Martens,  Mikroskop  245  *  372. 
Martin  CöL,  Spinnerei  243*127. 

—  C.  A.,  Chlor  245  46. 

—  J.  A.,  Flammenschutz  243  85. 

—  J.  K.,  Feuerung  245  79. 
Martini  O.,  Federhammer  244  *  275. 
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MartinyH.,  Spinnerei  243  "*  125.  [*129. 
Maschinenf.  Angsbunr.  Buchdruck  244 

—  „Cyclop",Danipfm.  245*401^*440. 

—  Efslingen,    Daniprmasch.  245  "' 49. 

—  Rhein,  Kurbel  243  *  22. 
Maslowski,  Bleichen  245  267. 
Mason,  Schwefelsaure  243  *  r)5. 
Massenetz,  Eisen  246  151. 
Masset,  Goldschwefel  246  347. 
Massev,  Hammer  245  *  493. 
Massicks,  Eisen  245  *  162. 
Masson,  Elektricität  245  *  290. 
Mattauch,  Farbstoff  246  92. 
Matter,  Dynamometer  244*286. 
Maumene,  Schmierniittel  243  323. 

—  Barium  244  254.  Chinin  245  270. 
Maurizio,  Färberei  244  *  370. 
Mauser,  Gewehr  244  *  197. 

Maxim,  Magnetismus  244  84. 

—  Elektricität  245  288.  246  273. 
May,  Wirkerei  245  *  156. 

Mayer  E.  W.,  Schiff  245  245.  ' 
McDonald,  Verladen  244  *  364. 
Mc  Kay,  Bohrmaschine  243  *  Hl. 
Mc  Lean,  Kurbelwelle  243  *  102. 
Meacock,  Schmierapparat  244*271. 
Mehl  E.,  Kurbel  243  *  23. 
Mehlis,  Strafsenwalze  243*185. 
Meinhold,  Papier  243  *  31. 
Meissel  W.,  Schiff  243  *  189. 
Meifsl  E.,  Milch  245  142. 
Meifsner,  Trockenapparat  243*475. 
Melaun,  Eisen  243*402.    244  153. 
Mengers,  Färberei  244  370. 
Menzel,  Riemen  243  *  192. 
Menzies,  Seife  244  64. 
Mercadier,  Telegraph  244  462. 
Meritens  de,  Elektricität  245  *  287. 
Mersanne  de,  Elektricität  246  181. 
Mertens  v.,  Eisen  245  94. 
Merton,  Hüttenwesen  245  *  454. 
Merz,  Oxalsäure  245  312. 
Meschtschersky,  Barium  245  271. 
Messel,  Dichte  246  335. 
Mefsener,  Kerze  244*142. 
Messer,  Politur  244  169. 
Messingers,  Injector  244*421. 
Mestern  A.,  Pumpe  245  *  98. 

—  H.,  Heizung  246*19. 
Meyenberg,  Löthapparat  246  *  403. 
Meyer  B.,  Mühle  244  *  278. 

—  E.,  Kalium  246  284. 

—  Ernst,  Pumpe  243  168. 

—  H.,  Schiff  246  *  449. 

—  Rob,  Dampfkessel  245*148. 
Miauton,  Carbonisiren  244  *  380. 
Michaelis  F.,  Essig  245  *  28. 

—  W.,  Cement  246  390. 
Michel  G.,  Pumpe  243  168. 

—  Abfälle  244  *  381. 


Middleton,  Säge  246  *  265. 
Mignon,  Galvanoplastik  244  212. 
Miller  J.  B.,  Glas  243  335. 

—  L.  V.,  Gielserei  244  185. 
Million  Fr.,  Elektricität  246  *  175. 
Miltsch,  Wirkerei  244*128. 
Minary,  Draht  244  28. 
Mitchell  N.,  Gummi  244  466. 

—  T.,  Spinnerei  243  *  128. 
Mithoff,  Hygroskop  245  452. 
Mittag,  Schiff  245  *  240. 
Mohr  H.,  Festigkeit  245  17. 
Moll,  Drehbank  243  *  116. 
Möller  J.  D.,  Barometer  243  *  469. 

—  K.,  Pyrometer  246*374. 
Mond,  Schwefel  245  341.*  387. 

—  Soda  246  520. 
Mondos,  Lampe  246  *  461. 
Monnier,  Filtriren  246*370. 
Montagne,  Thon  246*513. 
Montblanc  de,  Soda  243  *  64. 
Moore  G.,  Filter  246  194. 
Morab,  Zucker  243  141. 
Moräne,  Kerze  243  *  235. 
Moret,  Leder  243  498. 

Morgan,  Dampfmaschine  243  *  361. 

—  D.,  Dampfkessel  245  *  52. 

—  Th.,  Stickstoff  244  84. 
Moritz,  Glas  246  464. 
Morley,  Atmosphäre  244  84. 
Morris  J.,  Bleichen  246*25. 
Morris  Comp.,  Dampfmasch.  244*264. 
Morrison,  Nietmaschine  243  *  25. 
Mortier,  Wirkerei  245  154. 
Morton,  Silber  246  327. 

Moses  0.,  Elektricität  246  181. 
Motte,  Sand  245  44.    Schiff  245  242. 
Mouchere,  Garnwage  244  *  43. 
Moy,  Dampfkessel  243  *  178. 
Moyret,  Bleichen  245  183. 
Mühle,  Wasserleitung  244  *  18. 
Muhlenberg,  Analyse  246  237. 
Muir,  Fräse  244  *  253. 
Müller  Cl.,  Dampfkessel  243  *  177. 

—  E.,  Stein  246  414.  [210. 

—  Ernst,  Dampf  244*  199.  Faser  245 

—  F.,  Festigkeit  245  *  321. 

—  Stahl  246  247. 

—  J.  M.,  Schraubzwinge  243  290. 

—  K.  0.,  Wassermesser  244*287. 

—  L.,  Wasserrad  243  *  20. 

—  0  ,  Spiritus  245  *  119. 

—  Seb.,  Decke  245  474. 
Müller-Jacobs,  Fett  244  172. 

—  Farbstoff  245  356. 

Münch  H.,  Sprengtechnik  246  188. 
Munk  J.,  Milch  244  85. 
Müntz,  Atmosphäre  244  84. 

—  Gerbstoff  244  169. 

Mure,  Schmiedemaschine  246*266. 
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Musmann,  Dampfmaschine   245  "'  313. 

246*113. 
Mylchreest,  Schiff  245  *  243. 

N. 

Nachbaur,  Roggen  246  442. 
NackeE.,  Dampfkessel  243*16.  244 

'•^265.  245*150. 
Kagel  F.,  Dampfmaschine  246  *  305. 

—  R.,  Bier  243  *  246. 
Naudin,  Spiritus  245  *  120. 
Nawratll,  Erdöl  246  328.  423. 
Nedden  F.  zur,  Riemen  245  ^'  434. 
Nepilly,  Feuerung  243  *  283. 
Nefsler,  Branntwein  243  165. 

—  Dünger  245  192. 
Neubert,  Förderung  243  *  210. 
Neuerburg,  Mühle  244  *  278.  246  ""46. 
Neuhaus,  Pumpe  243*281. 
Neukirch,  Dampfmaschine  244  ''  178. 
Neumann   F.,   Dampfkessel    244*11. 

—  H.  W.,  Säge  243  292.  |344. 
Newton,  Feuenmg  245  *  77. 

—  A.,  Giefserei  246  *  50. 
Niaudet,  Elektricität  245  289. 
Nibelius,  Spiritus  245  *  119. 
Nichol,  Schiff  246  *  115. 
Nichols  J.,  Elektricität  246*271. 

—  L.,  Temperatur  244  441. 
Nicholson,  Schiff  245*238. 
Nicol  J.,  Dampfkessel  243  *  92. 
Nicolet,  Anstrich  246  48. 
Niederberger,  Feuerung  245  *  79. 
Niederlausitzer   Maschinenbau- Anstalt, 

Spinnerei  243*121. 
Niesenhaus,  Förderung  243  *  38. 
Niewerth,  Dampfkessel  245  *  199. 

—  Spiritus  245*379. 
Nikiforoff,  Feuerung  245  *  76. 
Nobel  Gebr.,  Benzol  246  430.      [433. 
Noell'scheWaggonf.,  Strafsenbahn  245 
Nord,  Zucker  243  407. 
Nordenfeit,  Schiff  246  *  65. 
Noreck,  Filter  246  195. 

Norphy,  Röhre  246  144. 
Novak  J.,  Fahrkunst  243  166. 
Nufs,  Drehbank  243*367. 
Nysten,  Elektricität  246  176. 

0 

Oakley,  Löthapparat  244*109. 
Obe,  Explosion  245  517. 
Oberstadt,  Giefserei  244  *  53. 
Ochs  F.,  Pumpe  243  168. 
Oehme,  Wasserleitung  246*214. 
Oelwein,  Eisen  245  94. 
Oemler,  Wirkerei  243  *  299.  245*157. 
Oesten,  Wassermesser  244  *  292. 


Oestreich,  Gasfeuer  245  *  207. 
Ofenheini  v.,  Erdwachs  243  *  320. 
Ohlert,  Leim  244*234.  246  346. 
Ohnesorge,  Curvenlineal  246  *  366. 
Oldenburger,  Schraubenschi.  243  *  460. 
Olfenius,  Locomotive  246  *  451. 
Opl  C,  Soda  246  *  37. 
Oppermann.  Dünger  244  86. 
Oppl,  Zucker  243  *  142. 
Oram,  Schiff  245  244. 
Oriol,  Walzwerk  246  484. 
Orlowsky,  Cadmium  244  171. 
Orvis,  Feuerung  245  80. 
Osenbrück,  Pumpe  246  *  452. 
Osmond,  Vanadin  246  101. 
Osterberg-Gräter,  Seife  243  435. 
Ostwald,  Bürette  246  *  370. 
Ott  G.,  Gehrung  243  *  27. 
Ouiy,  Wassermesser  244  *  49. 

—  E.,  Kette  244  *  112. 

Outridge,  Maschinenelement  246  264. 

P. 

Palm,  Hüttenwesen  244  *  220. 
Palmieri,  Schmiermittel  243  323. 
Pampe,  Spiritus  244  387. 
Papuelin,  Löthapparat  244*111. 
Parisis,  Phosphor  244  465. 
Park  J.,  Dampfkessel  246  *  399. 
Parkers  W.,  Rosten  246  380. 
Parkes  A.,  Zellstoff  245  141. 

—  C,  Hebezeug  244*107. 
Parmelle,  Feuerlöschwesen  245  140. 
Parnell,  Soda  244  417.  246  417. 
Parsons,  Aconitsäure  246  48. 
Paschke,  Gebläse  246  *  357. 
Paterson,  Telephon  246  132. 
Patrouillard,  Morphium  246  252. 
Patsch,  Löthapparat  244*109. 
Pattinson  S.,  Eisen  246  510. 
Pattisson  J.,  Analyse  246  299. 
Paul  E.,  Giefserei  246  57. 

Paulus,  Eisenbahn  245  *  59. 

—  L.,  Bier  243  *  247. 
Paus,  Linse  244*199. 

Pearn,  Dampfmaschine  244  *  179. 
Peberdv,  Wirkerei  245  *  158. 
Pechan,  Riementrieb  245  100.  272. 
Pechinev,  Soda  243  *  65.  246  389. 422. 
Peligot,  Uhr  244  *  200.  [520. 

Pellikan,  Lüftung  246*358. 
Perrey,  Zucker  245  311. 
Perrier,  Manometer  243  *  250. 
Perutz,  Erdwachs  243*320. 
Peters  R.,  Färberei  244*370. 
Petersen,  Tripolith  243  433. 

—  L.,  Spinnerei  243  *  119. 

—  0.,  Milch  244  *  376. 

—  R.  V.,  Anstrich  245  142. 
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Petit  A.,  Luft  346  59. 
Petri  F.,  Abfälle  243  500. 
Petry-Dereux,  Dampfkessel  243  *  92. 
Pettersson,  Thermometer  246  *  371. 
Petzold,  Spiritus  244  389. 
Pfaff  E.,  Müllerei  244  *  22. 

—  K.,  Schieilapparat  244  *  35. 
Pfaundler,  Explosion  246  203. 
Pfeifer  B.,  Filter  246  194. 

Pflug,  Gehrung  244  "  185.   246  *=•  496. 
Pfuhl,  Sararat  244  83. 
Philipp  A.,  Weberei  246  *  67. 

—  J.,  Wolfram  244  216. 
Philipsthal,  Säge  243  '  373. 
Phillipson,  Wagen  245  *  44-1 
Phipsou,  Aktinium  243  8«. 
Picard  E.,  Kohle  245  108. 
l^ickering,  Licht  244  55. 
Pickney,  Schiff  245  *  239. 
Pictet  R.,  Spiritus  245*376. 

—  R.  P.,  Schiff  244  462. 
Pieper  Carl,  Mannloch  243  "  277. 

—  Dampfkessel  244  *  9. 

—  Pantograph  246*366. 
Pierre,  Explosion  245  518. 
Pilleux,  Elektricität  246*272. 
Pilliduyt,  Elektricität  245  231. 
Pintscli  R.,  Säge  246*411. 

Pittler  V. ,  Dampfmaschine  245  *  278. 
Pitzler,  Papier  246  *  202. 
Plante,  Elektricität  244  201.  246  344. 
Platt,  Biegemaschine  246*361. 

—  Nietmaschine  246  497. 
Plattner,  Hüttenwesen  245  340. 
Plugge,  Acouitin  243  436. 
Pocock.  Wassermesser  244  *  48. 
Podewi'ls  A.  v.,  Abfälle  244 ""  381. 
Pohlmann,  Förderung  243*38. 
Pohlmeyer,  Festigkeit  245  *  16. 
Pojatzki,  Zündholz  245  355. 
Pokorny,  Zucker  243  142. 
Poleck,  Essigsäure  244  465. 
Pollack.   Wassermesser  244  288. 

—  H.,  Buchdruck  243  389.  465. 
Pollard,  Seil  244*124. 
PoUet,  Appretur  245  190. 
Poppe  0.,  Buchdruck  243  464. 
Poppenburg  v.  d.,  Giefserei  244  184. 
Pöppinghauseu  v.,  Knochen  244  *  233. 
Posselt,  Färberei  244*370. 

Post,  Mangan  244  321. 

Pourcel,  Stahl  246  244. 

Prager,  Pumpe  246  264. 

Prasch,  Buchdruck  243*  384.*  462. 

Prasil,  Brücke  243  *  467. 

Precht,  Kalium  243*48.      |246  345. 

—  Schwefligsäure  246  228.    Salzsäure 
Preece  W.,  Elektricität  246  102. 
Prevost,  Wolle  243  85. 

Prevot,  Thon  246  *  416. 


Prior,  Kolben  246  *  447. 
Privat,  Leder  243  498. 
Priwoznik,  Eisen  244  411. 
Prochaska,  Eisen  243  406. 
Proskauer,  Schwefligsäure  243  1<0. 
Prüssing,  Cement  245  387. 
Pszczolka,  Gas  244*209. 
PufahP,  Blei  243  266.  Zink  245  355. 
Purves,  Kurbelwelle  246*256. 
Puscher  C,  Gyps  243  345. 

—  E.,  Zinn  246  473.  Cement  246  539. 
Putsch,  Draht  243  *  318. 

Py  P.,  Thon  245  355. 

Q. 

Quennec,  Glas  244  *  298.  [*  127. 

Quinquarlet-Dupont,    Wirkerei     244 
Quin,  Bier  243  243. 

E. 

Raffard,  Arbeitsmesser  246  *  209. 
Raimann  B.,  Schränkzange  244*432. 
Ramdohr,  Eisen  243  402. 

—  Magnesium  246  347. 
Ramsey,  Bier  243  247. 
Randol,  Quecksilber  246  203. 
Rasch,  Holzstoff  245  520. 
Raynaud,  Oel  244  335. 
Reese,  Walzen  243  *  458. 
Reich  S.,  Glas  246  *  462. 
Reichardt  E.,  Antimon  243  88. 
Reichel  W.,  Wasserleitung  246*201. 
Reichelt  A.,  Schiff  245  244. 

Reid  W.,  Sprengtechnik  246  185. 
Reimann  C,  Säge  246  *  411. 

—  J.,  Dampfkessel  243*11. 
Reinecke,  Zucker  245  264. 
Reinhard  0.,  Extraction  246*22. 
Reinhardt  J.,  Anstrich  246  48. 
Reinitzer,  Eisen  244  464. 
Reinshagen,  Spinnerei  243  123. 
Reisert  H.,  Fett  243  *  191. 

—  Schmierapparat  245  *  520. 

—  Th.,  Schmierapparat  246  484. 
Reifsig,  Druckerschwärze  244  254. 
Remont.  Gewebe  243  497. 
Renard,  Glas  244  298. 
Resenscheck,  Anstrich  243  348. 
Ressel  H.,  Schiff  246  *  401. 

Retif,  Filter  246  *  194. 

Reusch  H.,  Wasserleitung  243*97. 

—  Giefserei  244*181. 

Reufs  P.,  Dampfmaschine  244  *  96. 

—  Rohr  244  166. 

Reuter,  Wasserleitung  244  *  108. 

—  L.,  Dampfkessel  245  *  148. 
Reyer,  Bronze  245  45. 
Reynier,  Elektricilät   245  289. 
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Reynolds  E.,  Sauerstoff  243  472. 
Rheinische     Röhrendampfkessel  fabrik, 
Dampfkessel  246*2. 

—  Stahlwerke,  Eisen  244  151. 
Ribbert,  Färberei  245  267. 
Ricciardi,  Vulkan  245  523. 
Riche,  Elektrolyse  243  *  248. 
Richter  H.,  Gebläse  246  *  357. 

—  M.,  Chromsäure  244  412. 

—  0.,  Schraffirapparat  243  *  203. 
Richters  Th.,  Schwefelsäure  243 '' 56. 

—  Knochen  243  *  396.  244  232. 

—  Dünger  245  355. 

Riedinger,  Dampfmaschine  245*440. 

Rieger,  Säge  243  263. 

Rinman,  Holz  246  472. 

Rifsler,  Kohlensäure  245  232. 

Ritter  W.,  Ventil  245  *  230. 

Ritz  Gebr.,  Dampfmaschine  246  *  310. 

Röber  B.,  Abfälle  243  500. 

—  Feuerung    245  *  80.      Abdampfen 

—  0.,  Seife  243  *  329.        [246  *  489. 
Roberts  J.,  Wassermotor  246  249. 

—  W.,  Dichte  244  168. 
Robertson,  Schiff  243  *  360. 
Robin,  Feueranzünder  243  344. 
Robinson  Th.,  Alkalien  245  *  508. 

—  Antimon  246  46. 
Rodyk,  Anstrich  245  144. 
Roefsler  H.,  Hüttenwesen  244  *  222. 
Roger,  Schiff  246  *  117. 

Rogers  C,  Draht  244  *  30. 
Rohn,  Säge  246  *  408. 
Röhr,  Walzwerk  246  153. 
Romanis,  Potasche  245  270. 
Romberg,  Schmierapparat  244  *  15. 
Römmele,  Keil  244  *  193. 
Roscoe,  Samarskit  245  96. 

—  Kohlenstoff  245  232. 
Rosenkranz,  Dampfkessel  243  *  13. 

—  Manometer  245  *  404. 
Rosenthal  F.,  Wasserleitung  243*365. 
Rosier,  Seife  243  499. 

Röfsler,  Farbstoff  245  272. 

—  A.,  Schleifapparat  244*35. 
Rost  E.,  Dampfmaschine  243  *  183. 

—  Seife   243  *  328.    Kerze  244  *  145. 
Röstel,  Wasserleitung  244  *  18. 
Rostock,  Extraction  246*22. 
Rother  R.,  Jodoform  246  300. 
Rotheray,  Spulmaschine  245  *  292. 
Rouart,  Galvanoplastik  244  212. 
Rowan,  Dampfwagen  246  483. 

Roy,  Draht  244  *  29. 
Royau,  Kerze  244  *  143. 
Rübe,  Ammoniak  244  *  231. 

—  W.,  Soda  243  *  66. 
Rückert,  Dampfkessel  243  *  178. 
Rüdorff,  Brenner  243*133.  *228.  245 
Rueben,  Glas  244*298.  [131. 


Rügheimer,  Piperin  245  270. 
Ruh,  Fräsmaschine  244  *  272.  336. 
Rupprecht  G.,  Glas  245  395. 
Ruscher,  Wasserwerk  244  *  377. 
Rysselberghe  van,  Telegraph  245  231. 

S. 

Sacc,  Gummi  245  311. 
Sachs  B.,  Pumpe  243  168. 

—  C,  Walzwerk  246  *  359. 

—  J.  Faser  244  336.  [245  *  402. 
Sächsische  Maschinenf,  Dampfmaschine 
Saladin,  Spinnerei  243  *  301. 
Salgo-Tarjaner  Eisenraff.,  Eisen  24545. 
Salomon  F.,  Stärke  245  48. 

Salzer,  Spiritus  245  121. 
Samain,  Wassermesser  244  *  50. 
Sandberg,  Elsen  246  436. 
Sarfert,  Waschmaschine  245  *  354. 

—  Appretur  246*319. 
Särnström,  Eisen  246  101. 
Sauce  E.  de  la,  Blech  244*276. 
Sauer  R.,  Dampfmaschine  243  *  349. 
Sautter,  Kolben  246  344. 

Savalle,  Spiritus  245  *  377. 

Schaack,  Uhr  243  *  130. 

Schaal,  Färberei  245  516. 

Schacht  C,  Benzoesäure  243  171. 

Schade,  Ofen  244  *  210. 

Schaeppi,  Soda-Analyse  243  *  418.  487. 

—  Arsen  244  171.  [246  282. 

—  Schwefel  245  341.*387.  246  417. 
Schäfer  F.,  Bier  243  *  243. 
Schäffer,  Injector  243  *  94. 

—  Indicator  243  *  96.    Salz  243*133. 

—  Zucker    243*142.   Umdrehg.    244 

—  Ventil  245*404.  [*2(). 

—  L.,  Dampfleitung  246  392. 

—  R,  Mühle  244*278.  [245*156.. 
Schaffhauser  Strickmaschfab.,  Wirkerei 
Schaffner,  Soda  246  282.  521.  [*  270. 
Scharnweber, Elektricität 245 289.  246 
Scheffel  W.,  Appretur  246  *  317. 
Scheibe,  Schmiermittel  243  324. 
Scheibler  C,  Magnesia  245  312. 

—  Strontium  245  430.  465.  506. 
Scheibner  J.,  Spiritus  245  *  115. 
Scheidemandel,  Leim  245  *  21. 
Schelhorn,  Perle  244  170. 
Schemfil,  Accumulator  246  *  121. 
Schenk  V.,  Tripolith  243  433. 
Schentke,  Decke  246*73. 
Schepper  de,  Fett  245  *  295. 
Scherrbacher,  Matte  246*74. 
Schertel,  Blei  245  425. 
Schickert,  Festigkeit  246*316. 
Schiffmann,  Presse  243  *  317. 
Schilde,  Bohrer  243  289. 
Schiller,  Schleifmaschine  244*116. 
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Schilling,  Eisen  246  97. 

—  0.,  Sprengtechnik  246  *  185. 
Schimmel,  Wasserbad  244  *  150. 
Schladitz,  Poliren  245  45. 
Schlaegel  C,  Gielserei  243  262. 
Schlag,  Wasserstandsglas  245  *  52. 
Schlagdenhauffen,  Kolanuls  245  396. 
Schlager,  Mühle  246  "^'  223. 
Schlickeysen,  Thon  245  112. 
Schliephacke,  Dampfkessel  243'' 177. 
Schlink  J.,  Eisen  245  392. 

—  Gichtverschlufs  246  *  147. 
Schlösing,  Absorption  245  436. 

—  Magnesia  245  476. 
Schlüter,  Lochmaschine  244  *  431. 
Schraersow,  Sack  245  *  269. 
Schmid  A.,  Federhammer  244  *  430. 

—  Dampfmaschine  246  '"'  118. 

—  H.,  Indigo  245  302. 

—  Alizarinblan  246  92. 
Schmidbauer,  Gewehr  246  ""  320. 
Schmidt.  Elektricität  244  463. 

—  A.,  Milch  246  541. 

—  Chr.,  Wirkerei  243  "  300. 

—  F.  A.,  Leiter  244  *  25. 

—  F.  0.,  Granate  243  "  471. 

—  Franz,  Elektricität  246*322. 

—  Gebr.,  Draht  244  *  30. 

—  Gust.,  Walzen  243  173. 

—  Wasserhaltg.  243*349.  Eis 24489. 

—  Dampfmaschine  244  1.  257.    246 
105.  157. 

—  Elektricität  244  337.    245  273. 

—  Sprengt.  245  1.    Heiznng  245  306. 

—  J.,  Erde  246  47. 

—  P.,  Dampfkessel  243*446. 

—  P.  L..  Bohrer  243  *  288. 
Schmitt  R.,  Gas  243  *  248. 
Schmitz  E.,  Feuerung  245*76. 
Schnabel,  Schwefligsäure  246  229. 

—  Zinkweifs  246  300. 
Schneider,  Jodkalium  244  255. 

—  E.,  Geschwindigkeit  245*19. 

—  H.  0.,  Oel  244*227. 

—  J.,  Spiritus  245  121. 

—  L.,  Bauxit  244  334.  Eisen  244  411. 
Schnitzlein.  Blech  243  343.    246  344. 
Schober.  Schmierapparat  245*474. 
Schoch  R.,  Sulfat  243  157. 

—  Jod  246  298. 

Scholz  Th.,  Ammoniak  246*226. 
Schön,  Gerbstoff  244  169. 

—  Chr.,  Glas  244*299.    246*464. 
Schöne  E.,  Dampfmaschine  246*160. 
Schöngart,  Stärke  243*241. 
Schönhej'der,  Heizung  245  43. 
Schönner,  Zirkel  246*268. 
Schorm,  E.xtraction  246*23. 
Schott  E.,  Feiiernng  245  *  76. 

—  Zucker  245  142. 


Schott  G.,  Säge  243  291. 
Schöttler,  Erdölmotor  245  518. 
Schramm,  Presse  246  485. 
Schraps,  Wirkerei  243*298. 
Schreiber  J.,  Dampfmasch.  246  *  254. 

—  Joh.,  Verzinnen  244  *  213. 
Schröder  J.,  Gerbstoff  246  252. 
Schroer,  Spindelpresse  245*11. 
Schrohe  A.,  Hefe  244  455. 

—  Spiritus  246  250. 
Schubert  A.,  Säge  246  *  412. 

—  E.,  Wirkerei  245  *  153. 

—  R.,  Telephon  244  *  437. 

—  W.,  Dampfkessel  243  *  179. 
Schuberth  J.,  Schachtel  245  *  13. 
Schuchardt,  Walzwerk  244  363. 
Schuckert,  Lampe  243  264. 

—  Elektricität  246  275.  537. 
Schüler  G.,  Farbstoff  246  543. 
Schuller,  Bleichen  244  246. 
Schulte  H.,  Dampfkessel  244  *  106. 

—  W.,  Draht  244  32. 

Schnitze  P.,  Dampfmaschine  245  *  279. 
Schulz  F.  A.,  Feuerung  245  *  80. 
Schulze,  Turbine  246  297. 

—  A.,  Analyse  244  335. 

—  E.,  Schraubzwinge  243  *  290. 

—  Otto,  Elektricität  246  *  177.  249. 
Schumann  C,  Feuerung  245  *  79. 
Schüphaus,  Räder  243  *  367. 
Schürer,  Wirkerei  244  *  127. 
Schuricht,  Abfälle  244  *  385. 
Schuster  F.,  Hefe  244  451. 
Schütz,  Appretur  243  268. 

—  Presse  245  190. 
Schützenberger,  Glycerin  244  256. 
Schwartzkopff,   Temperatur   243*41. 

244  439. 
Schwarz,  Schleifmaschine  244  *  116. 

—  H.,  Zündholz  245  355. 

—  Theer  246  252. 
Schwarzbach,  Wirkerei  244  *  128. 
Schweizer,  Dampi'maschine  246*310. 

—  J.,  Uhr  245  *  22. 
Schwidtal,  Appretur  244  370. 
Scriven,  Biegemaschine  245  519. 
Seaton,  Sicherheitsventil  244  *  4l8. 
Sebek,  Zucker  243  140. 

Sebold,  Hobelmaschine  244  407. 
Sedlaczek,  Lampe  243  264.  246  537. 
Seeley,  Elektricität  245  *  290. 
Seger  H.,  Bauxit  244  334. 

—  Zugmesser  246  *  507. 
Seidemann,  Seife  244  60. 
Seifert,  Wirkerei  246*218. 
Selig,  Röhre  246  *  400. 

—  M.,  Getriebe  243  *  23. 
Seltsam,  Leim  243  435. 
Selwig,  Zucker  245*331. 
Semmler,  Erdöl  245  *  170. 
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Semper.  Eisen  245  524. 
Servais.  Heizung  243  '""  216. 
Sestini  F.,  Futtermittel  246  2U4. 

—  L.,  Rliodan  246  396. 
Sexton,  Analyse  246  299. 
Seyfs,  Münze  245  "  61. 

Shanks,  Dampfmaschine  244  *  176. 
Shedlociv,  Rostschutz  243  265. 
Shepherd ,  Dampfmaschine   244  ""  262. 
Sherwin,  Schere  245  473. 
Shimer,  Analyse  246  238. 
Sicha,  Phenol  246  155. 
Siedle,  Giefserei  244  183.  [29. 

Siemens  C.  W.,  Eisen  243  "  4U3.  245 

—  Leuchtgas  244  ""  442.  [522. 

—  Pflanze  245  191.  Beleuchtung  245 

—  Tonne  246  393.    Schmelzofen  246 

—  Fr..  Leuchtgas  244*443.      ['••463. 

—  W.;  Elektricität  243  256. 

—  Eisenbahn  243  265.  244  462. 

—  Wasserstandszeiger  244  '"'  293. 

—  D}-namomaschine  245  290. 

—  Dampfmaschine  246  162. 
Sieur,  Tele<rraph  243  40. 

Sigl  G..  Hohrapparat  246  ""  498. 
Sillich  V.,  Visira];)parat  245  "'  106. 
Silvertown  Comp..  Wasserstandszeiger 

245  "  107.  192.' 
Simand,  GerhstotY  244   391.  246  41. 
Simey,  Schiff  246  "  117.  [133. 

Simon  S..  Farbstoif  246  396. 

—  AV.,  Uhr  246  "  82. 
Simony,  Spiritus  245  "■  118. 
Simpson,  Dampfmaschine  246  "  61. 
Singer,  Holz  246  487. 

Skipper.  Papier  243  497. 
Skoda  E.  v.,  Mühle  244 -=^277. 
Slater  H.,  Wasserstand  246  ""  308. 
Smee,  Dampfmaschine  246  "'  255. 
Smith,  Schiff  245*239.  246  "•  116. 

—  Gebr.,  Signal  244  •' 14. 

—  J.  L.,  Analyse  246  237. 

—  J.  S.,  Schift-  245  •■■  240. 

—  J.  T.,  Eisen  246  433. 

—  S..  Spinnerei  243  126. 

—  Th.,  Spinnerei  243  ""'  128. 
Snelus,  Eisen  243  400.  246  382.  433. 
Societe  anonyme  du  Sud-Ouest,   Soda 

243*63.  245--511. 

—  Ammoniak  244  230. 

—  Cerruti,  Färberei  244  "'  370. 

—  Coignet,  Leim  243  436. 

—  d'Electricite,  Elektricität  244  203. 

—  de  Mutzig-Framont,  Säge  243  292. 

—  Maresca,  Dampfmaschine  246  ''''  248. 

—  Petits  Freres,  Kerze  244 '••' 142. 

—  Poron,  Wirkerei  245  154. 
Söeborg,  Spinnerei  243  '•■  119. 
Solignac,  Elektricität  246  180. 
Solthien.  Silber  246  104. 


Solvay  E.,  Soda  246  2»3. 
Somzee,  Schiff  245  245. 
Sonnenthal,  Röhre  246  "••■  400. 
Sonntag  E.,  Dampfmaschine  244  *  177. 
Sörensen,  Leder  243  498. 
Souchard,  Thon  245  "  111. 
Souchere  de  la,  Schmiermittel  243  324. 
Soxhlet.  Zucker  245  121. 
Soyka,  Ablalle  244  385. 
Spangenberg,  Festigkeit  243  333. 
Späth,  Draht  244*30. 
Speck,  Stoffwechsel  244  466. 
Speidel,  Hebezeug  246  ""■  402. 
Spellier,  Uhr  246  """  502. 
Spencer,  Spiritus  245  116. 
öpiller,  Soda  246  421. 
Spindler  W.,  Appretur  246  "'  318. 
Splittegarb,  Entfernungsm.  244  '"'  297. 
Spring,  Legirung  244  168. 
Stahlknecht,  Wirkerei  245  '"'  156. 
Stammer,  Zucker  243  145. 
Stanek,  Indicator  246  ""■  448. 
Starke  M.,  Seife  244  57. 

—  M.  A.,  Dampfmaschine  246  *  163. 
Stauch,  Biegemaschine  243  *  372. 
Staufs,  Decke  246  '""  71. 
Steenbuch,  Mehl  243  S6. 

Steffen  L.,'  Zucker  243  '•■  143. 

—  P.,  Dampfmaschine  244*97. 
Steffens  H..  Zucker  243  86. 
Stein  G.,  Alizarin  244  311. 
Steingi-aber,  Spiegel  246  250. 
Steinheil,  Indophenol  243  162. 

—  Anilinschwarz  244  157. 
Steinmüller,  Zugmesser  244  *  208. 
Stellwag.  Injector  246*264. 
Stelzner,  Blei  245  424. 
Stevens,  Hebezeug  246  537. 

—  F.,  Dampfkessel  244  *  346. 

—  G.,  Schiff  245  240. 

Stidder,  Wasserleitung  246  *  215. 
Stiehl,  Schraube  243  294. 
Stock  A.,  Schnee  246  440. 
Stockert  R.  v.,  Festigkeit  245  *  322. 
Stolba  F..  Lackmus  243  171. 

—  AVasser  245  232. 

Stoll,  Lothapparat  246  *  405. 
Stone  W.,  Elektricität  246  102. 
Stonehouse,  Presse  244  *  365. 
Storck.  Benzin  243  88. 
Storer.  Abfälle  244  *  384. 
Stönner,  Trockenapparat  243  *  474. 
Story,  Lager  246*401. 
Stösger,  Ofen  245  *  408. 
Strangmann,  Filter  246*193. 
Stroehmer,  Ammoniak  246  *  226. 
Stroubinskv,  Photogravüre  244  155. 
Strube,  Zucker  243  142. 

—  C.  L.,  Wasserleitung  244  *  109. 
Strype,  Soda  246  421. 
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Stumbeck,  Säge  243  83. 
Stummer  R.  v.,  Festigkeit  245  18. 
Stutzer  Zucker  245  261. 

—  Protein  246  317. 
Suchy,  Wein  243  70. 
Sutcliffe,  Drehbank  243  131. 
Swan,  Elektricität  24H  ""  272. 
Sykes,  Draht  245  25U. 
Syrbius,  Säge  243  *  291. 
Syrutschöck,  Elektricität  245  290. 

T. 

Tamm,  Eisen  246  101. 

Tangye  Gebr.,  Dampfmasch.  246*256. 

Täte  J.,  Dampfmaschine  246  *  162. 

Tatham,  Arbeitsmesser  243  ■"  274. 

Tatin  V.,  Luft  246  59. 

Taylor  J.,  Hebezeug  245  *  189. 

Tcherniac,  Cvan  245  "  211. 

—  Rhodan  246  533. 
Tecklenbiirg,  Pumpe  246  ^'^261. 
Tedesco  A.,  Barium  246  299. 
Teed,  Dampfdichte  243  *  219. 
Teichmann,  Dampfmaschine  245  '"'  51. 
Teiuert,  Wasserleitung  246  *  213. 
Teilander,  Giefserei  243  262. 
Temmel,  Sieb  244  167. 

Temple  J.  du,  Dampfkessel  246  *  397 
Terral,  Telegraph  243  40. 
Teschendorf,  Riemen  245  "■  434. 
Theisen,  Spiritus  245  ""  380.  ^  ^ 
Thesing,  Dampfmaschine  245  "'  3. 
Tlüeben,  Thon  245  355. 
Thieffry,  Seil  244  "123. 
Thielmann,  Dampfmaschine  243  *  356. 
Thieme,  Dampfkessel  245  "  487. 
Tholander,  Eisen  243*404. 
Thomas  S.  G.,  Eisen  243  42.  399. 
Thomasset,  Festigkeit  246  *  127. 
Thompson  D.  u.  W.,    Glas  246 '464 

—  R.  H.,  Papier  246  *  153. 

—  W..  Bleiweifs  246  *  26. 
Thonwaarenfabrik  Öchwandorf,   Thon 

246  *  515.  517. 
Tiiomson,  Ventil  244  "  422. 

—  J..  Schraubstock  246  "M26. 

—  W.,  Elektricität  243  78. 

Thorn,  Extraction  243  *248.  246  "'374. 
Thorne,  Buchdruck  243  *  387.  464. 
Thörner,  Anstrich  243  348. 
Thorpe,  Eisen  246  156. 
Thurston,  Festigkeit  244  281. 
Tiemanu,  Eisen  245  393.   246  95. 
Tilchner,  Leiste  246*496. 
Timäus,  Wirkerei  244  *  127.  246  220. 
Tissandier,  Luftballon  243  496. 
Tittel,  Förderung  243  *  209.  [244  336. 
Tjaden-Moddermann  R.,  Schwefelsäure 
Tobiansky,  Heizung  243 ''218. 


Tomei,  Cement  245  499. 
Tonge,  Dampfleitung  246  *  392. 
Toren,  Wäschemange  244  167. 
Tovote,  Schmierapparat  243  *  261. 
Trambach,  Holzschliff  245  '•  60. 
Tränkner,  Wirkerei  244  *  125. 
Traub,  Methylen  245  523. 
Traube,  Bleichen  244  246. 
Traun,  Gummi  243  497. 
Trauzl,  Sprengtechnik  246*189. 
Treumann,  Tripolith  243  433. 
Trobach,  Filtrirapparat  243  *  248. 
Trupp,  Wasserleitung  243  *  83. 
Tunner  v..  Eisen  246  99.  241.  512. 
Turck  P.,  Email  243  434. 
Turek  G.,  Zucker  243  *  143. 
Turnbull,  Sicherheitsventil   244  *  417. 
Turner  J.,  Dampfkessel  245  *  206. 
Turton,  Kurbelwelle  245  *  9. 
Tweddel,  Lochmaschine  244  330. 
Tweedy,  Bohrmaschine  243  114. 
Tylor  j.  u.  W.,  Wassermesser  244 '"'  51. 

r. 

Uelsmann,  Eisen  244  150.  246  147. 
Uge,  Formmaschine  243  *  285. 
Ujhely,  Kerze  244  142. 
Ulrich  C,  Pumpe  243  *  278. 

—  S.,  Bier  243  *  244. 
Umpherston,  Holländer  243*199.  432. 
ünckel,  Leuchtgas  246  *  415. 
Undeutsch,  Gebläse  246*357. 
Unger  C,  Fernsprecher  243  310. 
Unsworth,  Zwirnmaschine  244  *  42. 
Urban,  Zucker  245  *  330. 
Urbanitzky  R.  v.,  Thon  245  355.       ' 

V- 

Veciana,  Wassermesser  244  *  290. 
Vereinigte  Werkstätten    zum    Bruder- 
haus, Papier  246  *  76. 
Veritv,  Kupplung  245  '■'  53. 
Vette",  Erdöl  243  *  476. 
Vibrans,  Ammoniak  244  229. 
Victory  Company,  Buclulruck  244  "  134. 
Villaiii,  Spinnerei  243  198. 
Villavecchia,  Salpeter  243  157. 
Villeroy,  Thon  245  356. 
Villiers  de,  Metallbearbeitung  243  345. 
Vieille  Cellulose  246  540. 
Violle  J.,  Temperatur  244  441. 

—  Zink  245  232. 

Viseur,  Spinnerei  243  *  197. 
Vivian,  Pumpe  245  *  6. 

—  Welle  246*311. 

—  H.,  Legirung  245  395. 

—  J.,  Dampfmaschine  244  *  262. 
Vogel  M..  Verband  244  1(59. 
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Vogel  Rieh.,  Pumpe  243  279. 
Yogelgesang,  Sack  245  *  269. 
Vogt,  Tripolith  243  434. 
Voigt  G.,  Draht  245  250. 

—  F.  E.,  Dampfmaschine  243  *  269. 
Vojacek,  Biegeapparat  246*314. 
Völckner,  Calorimeter  246  *  375. 
VoUert,  Waschmaschine  245  *  354. 

—  Appretur  246  *  319. 

Volpp,  Schleifmaschine  244  *  116. 
Vortmann,  Chlor  245  436. 
Vorwerk,  Weberei  246  *  69.  *  71. 
Vofs  F.,  Dampfkessel  243  *  12. 

W. 

Wachholz,  Motten  243  268. 
Wachtel,  Schwefelsäure  245  517. 
Wackernie,  Feuerung  245  *  77. 
Wagener  G.,  Glas  243  66.  152.    244 

400.    246  30.  84. 
Wagner,  Förderung  246  *  173. 

—  R,  Bier  244  170. 

—  Dünger  246  395. 

—  R.,  Schere  243  *  29.    246  "  125. 
Wain,  Milch  244  "  376. 

Wallegg,  SchraflFirapparat  243  *  205. 

—  Reifsfeder.  Zirkel  243*309. 
Walsh,  Soda  246*383. 
Walter,  Buchdruck  244  *  130. 

—  G.,  Spiritus  245  *  380. 
Walther-Meunier,  Dampfk.  244*413. 
Wanklyn,  Ammoniak  245  40.  246  226. 
Ward,  "Schiff  245  243. 

Warrall,  Säge  246  *  265. 
Wasem  J.,  Hebezeug  246  *  484. 
Wasum.  Stahl  244  456. 
Watson  J.,  Flamme  243  496. 

—  Elektricität  246  274. 
Watts  F.,  Analyse  246  238. 

—  Th.,  Dampfmaschine  246  *  303. 
Webb  F.,  Eisenbahn  246  154. 

—  Locomotive  246  *  352. 

—  G.,  Giefserei  243  262. 
Webendörfer,  Wirkerei  246*216. 
Weber  F.  H.,  Temperatur  243  419. 

—  L.,  Schmierapparat  246  536. 

—  0.,  Presse  246  *  20.  [176.  256. 

—  R.,  Patina  244  214.     245  86. 125. 

—  Zinn  246  278. 

Webster  F.,  Thonerde  245  524. 
Wedekind,  Ruder  245*152.         [*45. 
Wedel-Jarlsberg  v.,  Signalwesen  244 
Wegelin.  Hebezeug  243*99. 

—  Presse  244*194. 
Wehage,  Injector  243  1- 
Weidtman  J.,  Kurbel  243*272. 

—  Gasfeuer  245*207. 
Weigele,  Telephon  246  132. 
Weih  Galvanoplastik  244  122. 


Weüer  F.,  Papier  243  *  37. 

Weiller  L.,  Phosphorbronze  243  432. 

244  408.    245  *  64. 
Weineck,  Seife  243  435. 
Weinlig,  Hanf  246  269. 
Weinstein,  Kerze  244 149.    [246*451. 
Weir  G.  und  J.,  Dampfkessel  245  *486. 
Weisbach  C,  Mefstrommel  243*391. 

—  Appretur  245  *  140.    246  *  76. 
WeisertO.,  Holzbearbeitung  246*126. 
Weifs  J.,  Hobel  243  *  287.  291. 
Weifsenbach,  Dampf leitg.  244*270. 

—  Schalldämpfer  245  473. 
Weifslitz,  Uhr  244  *  138. 
Welch,  Bohrmaschine  243  Hl. 
Weldon,  Chlor  245  *  24.  246  421. 

—  Sulfat  246  389. 

Weller,  Flammenschutz  245  475. 
Wellner  G.,  Meer  244  *  100. 

—  Dampfrad  244  *  262. 

—  Dampfm.245  268.  Motor  245*477. 
Welz,  Bier  243  *  246. 
Wendelstadt,  Schraffirapparat  243202. 
Wenderoth,  Förderung  245  308. 
Wenninger,  Mattirapparat  246  *  315. 
Wensch,  Uhr  245  *  212. 

Wenzel  A.,  Drehbank  245  *  56. 
Werkzeugf.  Oerlikon,  RifTelmasch.  243 
Werner,  Wirkerei  244  125.        [*  455. 
Werthheim,  Giefserei  246  53. 
Wery,  Spiritus  245  *  119. 
Westcott,  Buchdruck  243  389. 
Westinghouse,  Eisenbahn  244  252. 

—  Schiff  245  *237.  Telephon  245  434. 

—  Dampfmaschine  246  *  349. 
Weston,  Elektricität  245  *  286.      246 
Weyl,  Kupfer  244  465.  [179. 
White,  Salicylsäure  243  436. 
Whiting,  Haken  244  *  22. 
Whitley,  Giefserei  244  *  273. 
Whitwell,  Eisen  245*161. 

Wibel,  Kalium  245  143. 
Wicks,  Buchdruck  243*  384.*  461. 
Wicksteed,  Bohrmaschine  243*110. 
Widemann,  Schmiermittel  243  324. 
Wieland  H.,  Gehrung  243*28. 
Wigzell,  Schiff  246*118. 
Wikulill,  Lampe  243  264. 
Wild,  Dampfkessel  244  *  9. 
Wilke,  Räder  246  *  364. 
William  Ch.,  Feuening  245  79. 
Williams  F.,  Analyse  246  241. 
Williamson,  Festigkeit  244  *  41. 
Williger,  Blei  245  421. 
Willmann,  Dampfkessel  244  *  345. 
Wilro,  Palladium  244  87. 
Wilson,  Dampfkessel  243  *  94. 
Windhausen,  Pumpe  243  *  280. 
Windle,  Walzwerk  245  *  10. 
Winkel,  Dampfkessel  245*147. 
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inkler  Cl.,  Schwefelwass.  246  ^-  369. 
ischeropp,  Dampfkessel  245  *  53. 
iske,  Temperatur  244  ""  439. 
ilsmann,  Schraffirapparat  243*205. 

Reifsfeder.  Zirkel  243*309. 
isthoff,  Glas  244  *  300. 
itt,  Farbstoff  243  l&i. 
itte,  Verzinken  244  '21'2. 

F.,  Hebezeug  243  343. 
ittgen,  Alkalien  246  285. 
itz  G.,  Anilinschwarz  244  157. 

Alizarinblau  246  93.    Vanadin  246 
lasak,  Zucker  243  112.  [101. 

ohleaberg,  Drehbank  244  *  192. 
olf  B.,  Bier  243  *  217. 

J.  G.,  Pumpe  246  "259. 

K.  H.,  Wirkerei  245  *  153. 
olff  G.,  Anstrich  243  348. 

G.  E.,  Mikrobarometer  244*297. 

Feuerung:  245  *  77. 

J.,  Hanf  246  441.  Färberei  246 442. 
ollhein:,  Alkalien  245*511. 
olters  W..  Rostschutz  243  266.  [*  14. 
oolnouglu  Giefserei  244  183.  246 
orms  de  Roraillv,  Pumpe  246*263. 
rede.  Schiff  245  *  242. 
right.  Dichtung  243  *  301. 

B.,  Analyse  246  239. 
robleuski,  Kohlensäure  245  436. 
ulff  Gebr.,  Dampfmaschine  244  *  95. 
under  G.,  Ammoniak  246*224. 


Wünsche,  Magnesium  245  312. 
Würdemann,  Schiff  244*350. 
Wüst  A.,  Kraftmesser  243  *  186. 

-  Dampfpflug  243  343. 
Wüstenhagen,  Kalium  243  *  49. 

z. 

Zabel,  Temperatur  244*439. 
Zabudsky,  Analyse  246  237. 
Zander,  Dampfkessel  245*150. 
Zarth,  Entfernungsmesser  244  *  297. 
Zatzek,  Wachs  246  251.  [*215. 

Zeddelmann  R.  v.,  Wasserleitung  246 
Zeidler  G.,  Säge  246  *  312. 
Zennier,  Fenster  246  *  393. 
Zeuner,  Dampfmasch.  244  1.  246  105. 

-  Eis  244  89. 

Ziegel  C,  Leder  243  498. 

Zieger  J.,  Bier  243  *  243. 

Ziegler  W.,  Löthapparat  246*406. 

Ziel,  Kette  244  *  113. 

Ziese,  Schiff  243  *  357. 

Zimmermann  A.,  Spinnerei  243  *  129. 

-  GL,  Uran  244  334. 
Zinke,  Farbstoff  246  348. 
Zipernowsky,  Elektricität  245  289. 
Zirndorfer,  Polir Werkzeug  243  *  292. 
Zorn,  Salpetrigsäure  245  232. 

Z wieger,  Appretur  244  *  372. 
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Abdampfen.     Egestorff's,  Schäfter  und  Budenberg's  Neuerungen  an  Salzsiede- 
pfannen und  Reinigungsverfahren  für  Soole  243  *  131. 

—  Röber's  Wärmeübertraüungsröhren  zum  —  von  Flüssigkeiten  246  *  489. 

—  S.  Kalium  243  *  49.     Zucker  243  *  143. 

Abfälle.     Prevost's  Verwerthung  der  Wollwaschw-ässer  243  85. 

—  L.  Paulus  und  Gueroult's  Herstellung  von  Darrschlempe  aus   Rückständen 

der  Brauereien  und  Fruchtbrennereien  243  *  247. 

—  Zur  Unschädlichmachung  und  Verwerthung  von  Abfallstoffen:   Duke's   Be- 

seitigung von  Kanaltlüssigkeit  u.  dgl.  Röber's  Reinigung  der  aus  städtischen 
Kanälen,  Zuckerfabriken  u.  dgl.  stammenden  Wässern.  F.  Petri's  Behand- 
lung von  Abwässern  aller  Art  243  500. 

—  E.  Ernst's  und  H.  Oppermann's  Verwerthung  der  Melasseschlempe  bez.  Gaillet's 

Ausnutzung  von  Rübenschlerape  244  85. 

—  Zur   Vergasung    von   Melasseschlempen;   von   E.    Ernst.  F.  X.  Brosche    und 

der  Badischen  Gesellschaft  für  Zuckerfabrikation  244  86. 

—  Vibrans'  Gewinnung  von  Ammoniak  als  Nebenprodact  bei  der  Rübenzucker- 

fabrikation 244  229. 

—  Haring   und  Ehrenberg's  Gewinnung   von  Ammoniak  aus  Melasseschlempe, 

Osmosewasser  o.  dgl.  244  229. 
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Abfälle.     Ueber  Beseitigung  und  Verwerthung  von  Abfallstoffen  244*381. 

G.  Michers  Verarbeitung  der  Fäcalstoffe  im  luftverdünnten  Raum  ""■  381. 
A.  V.  Podewils' Verdampfung  menschlicher  Fäcalstoffe  '"-SSI.  Kunath  und 
Aird's  Beseitigung  städtischer  —  •"  383.  Verbrennungsapparate  für  Haus—, 
Strafsenkehricht,  thierische  —  u.dgl.;  von  J.  Sforer  '•■384,  Freyer  und 
Healj^  384.  Schwemmsystem  und  Liernur's  Verfahren ;  von  Knauff  und 
R.  Blum  384.  Ueber  den'Einflufs  der  Besielung  in  München ;  von  Soyka  385. 
Schuricht's  Klärung  der  Abwässer  aus  Papier-  und  Tuchfabriken,  Walke- 
reien, Wollwäschereien  u.  dgl.  '"'385.  Knauer's  Klärung  der  Abtlufswässer 
aus  Zuckerfabriken  u.  dgl.  *  385. 

—  Entbindung  von  freiem  Stickstoff  bei  der  Fäulnifs;  vonj:Dietzel  244  412. 

—  Ueber  die  Freiburger  Poudrette;  von  Nefsler  245  191. 

—  Herstellung  von  Salpeter  aus  Osmosewasser  245  192. 

—  Ueber  Verwerthung  von  Melasseschlempe   245  "'  413. 

Lederer  und  Gintl's  Apparat  zur  ununterbrochenen  Verkohlung  und  De- 
stillation V.  Melasseschlempe""' 413.  E.  Ernst's  Neuerungen  in  der  Ammoniak- 
gewinnung "  414.  Haring,  Ehrenberg  und  Baswitz's  Behandlung  von  Me- 
lasseschlempen, Elutionslaugen  und  Osmosewasser  ""■415.  [moniak.) 

—  Ueber  Gewinnung  von  Ammoniak  aus  —  n  245  512.    246  *  224.  371.  (S.  Am- 

—  Huet's  Gewinnung  von  Speisefett  und  Leim  aus  Schlachthaus— n  245  524. 

—  S.  Abort  245  """113.   191.    Dünger  245  355.  513.    Glycerin  243  330.    244 

255.  335.  Gummi  244  466.  Kohle  243  85.  Rhodan  246  396.  Seife 
245  355.  Trockenapparat  243  •"■  474.  Zucker  243  348.  Holz—  s.  Feue- 
rung 245  "'"  79.     Presse  245  "'"  108. 

Ablegeniaschine.     S.  Buchdruck  243  "'"  377  "-"  461.         [aus  Städten  245  """  113. 

Abort.    Liernur's  selbstthätige  Betriebseinrichlungen  z.  Entfernung  von  —Stoffen 

—  Ueber  die  Freiburger  Poudrette;  von  Nefsler  245  191. 

—  S.  Wasserleitung  246  "'"  213. 

Absorption.    Ueber  die  —  flüchtiger  Stoffe ;  von  Schlösing  245  436.    [244  ''■  269. 
Absperrschieber.     S.  Wasserleitung  244  "'  18.    Absperrventil  s.  Wasserleitung 
AbstellTorrichtnng.     S.  Dampfmaschine  246  """  160. 
Abtreibekeil.     Levet's  hydraulischer  —  für  Sprengarbeiten  246i*18. 
Abziehbild.     S.  Kerze  244  149. 

Acciniuilator.      Die    Sicherheitsvorkehrungen   an    dem    —    der    hydraulischen 
Anlage  zu  Marseille ;  von  Schemfil  246  *  121.   Wärme —  s.  Eisen  244  *  510. 

—  S.  Dampfpumpe  244  •'■  422.    Hebezeug  246  537.    Elektrische —en  s.  Elektri- 

cität  244  201.  246  249. 
Achsbüchse.     Candee  und  Story's  Rollenlager  für  — n  246*401. 
Acoiiitin.     Zur  Kenntnifs  des  — s;  von  Plugge  243  436. 
Aconitsäure.     Vorkommen  der  —  im  Sorghumzucker;  von  Parsons   246  48. 
Aethylen.      Cailletet's    Verwendung    des    — s    zur    Erzeugung    sehr    niedriger 

Temperaturen  245  270. 
Agare.    Berthet's  bez.  Bevoide's  Maschine  zur  Gewinnung  des  Faserstoffes  aus 

den  Blättern  der  —  n  und  Ananas  244"*  121.    245*18. 
Aktinimu.    Lieber  — ,  ein  neues  Element  im  Handelszink;  von  Phipson  243  88. 
Alabaster,     Habild's  Verfahren  zum  Färben  von  —  243  497. 
Alaun.    Semper  und  Fahlberg's  Abscheidung  von  Eisen  aus  — lösungen  245  524. 
Albumin.     Hofmeier's  — ersatz  in  der  Färberei  245  271. 
Algrarobilla.     Ueber  —  für  Gerbereizwecke;  von  W.  Eitner  244  80. 
Alg'e.     Die  Kohlehydrate  des  Fucus  amylaceus;  von  Gi-eenish  245  96. 
Alizarin.    Die  Anwendung  des  — s  in  der  Kattundruckerei  und  Färberei;  von 

—  S.  Farbstoff  246  396.     -blau  s.  Färberei  246  92.  [G.  Stein  244  311. 
Alkalien.     Bestimmung  der  —  in  der  Sodafabrikation;  von  Lunge   243  423. 

487.  245  512.  246  279.     (S.  Soda.) 

—  Neuerungen  in  der  Herstellung  von  —  245  *  508.  246  279. 

245  :  Hargreaves  und  Robinson's  Herstellung  von  schwefelsaurem  Natrium 
Tind  Kalium  *  508.  Wollheim's  Gewinnung  von  reinen  Aetz —  mittels  Elek- 
trolyse* 511.  Herstellung  von  Soda  mittels  Ammoniak;  von  der  Societe 
anonyme  de  Sud-Ouest*511.  Verwerthung  des  Ammoniakwassers  und 
Bestimmung  von  Wasserstoff  in  Generatorgasen;  von  Lunge* 512. 
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246:  Ueber  Untersuchungsmethoden  für  SodafaVjriken;  von  Lunge  279. 
SchalTner  und  Helbigs  conibinirtes  Verfahren  der  Leblanc-  und  der  Am- 
moniak-Sodafabrikation  282.  Calcinirung  des  bei  der  Ammoniak-Soda- 
fabrikation  cewonnenen  Bicarbonates  und  Nutzbarmachung  natürlicher 
basisclicr  Phosphate  durch  Anwendung  derselben  bei  der  Fabrikation  von 
Soda  undPotasche  mittels  des  Ammoniakprozesses-,  von  Solvay  283.  Korn- 
dortfs  Gewinnung  von  Chlorkalium  284.  E.  Meyer's  Darstellung  von 
Kaliumsulfat  aus  Schönit  284.  H.  Grüneberg's  E.xtraction  von  Schönit  aus 
Kainit  285.  Wittgen"s  und  Cuno's  Darstellung  von  Kaliumearbonat  aus 
Chlorkalium  durch  Bildung  von  Zinkkaliumcarbonat  und  Zerlegung  des- 
selben mit  Wasser  285.  [245  524. 
Alkalien.     Semper  und  Fahlberg's  Abscheidung   von  Eisen   aus  Salzlösungen 

—  Tedesco's  Verfahren  zur  Herstellung  von  Alkalialuminat  246  299. 

—  Löwis-'s  Verf.  zur  Herstellung  von  kohlensauren  Alkalialuminaten  246  395. 
Alkaloid.     Ueber  das  —  „Lycopodin";  von  Bödeker  243  88. 

—  Gerrard's  Herstellung  von  Atropin  243  346. 

—  Zur  Kenntnifs  des  Aconitins  ;  von  Pluge  243  436. 

—  Zur  künstlichen  Herstellung  der  — e:  von  E.  Fischer  244  256. 

—  Zur  Kenntnifs  der  China — e;  von  Hesse  244  467. 

—  Zur    Kenntnifs   der   — e:   Manmene's    synthetische  Darstellung   des   Cliinins. 

0.  Hesse"s  Verarbeitung   der  weifsen  Quebrachorinde.     Rügheimer's  Dar- 
stellung von  künstlichem  Piperin  245  270. 

—  Biel's  Gehaltsbestimniung  von  Chinarinden  245  396. 

—  Ueber  Quasiin:  von  Christensen  246  252. 

Alkohol.     Perriers  Dampfraanometer  für  Destillationskessel  243  "250. 

—  Einllafs  des  —es    auf  die  Entwickelung   der  Hefe:   von  Hayduck  244  451. 

—  Zur  Bestimmung  des  — gehaltes  im  Weine:  von  J.  Löwe  245  ""  219. 

—  Bestimmung  des  — gehaltes  gegohrener  Flüssigkeiten:  von  Holzner  245  470. 

—  S.  Essig  246  "••■  193.     Fuselöl  246  541.  Spiritus. 

Alumininni.    Zur  Bestim.  von  Eisen,  —  und  Chrom;  von  Reinitzer  244  464. 

—  Poleck's  Herstellung  von  essigsaurem  —  244  465. 

—  J.  Webster's  Verfahren  zur  Gewinnung   von  Thonerde   zur  Herstellung  von 

—  Chlorid  aus  —  metall  245  524. 

—  Stone  und  Preece's  Elektrodynamometer  mit  —  drahtrolle  246  102. 

—  Ueber  weitere  Anwendung  des  — palmitates :  von  Lieber  246  155. 

—  Tedesco's  Darstellung  von  Bariumalnminat  und  Alkalialuminat  246  299. 

—  Löwig's  Verf.  zur  Herstellung  von  kohlensauren  Alkalialuminaten  246  395. 

—  S.Bauxit  244  334.  Elektricität  246*27.  Rhodan245  306.246533.  Thonerde. 
Ammoniak.     Ueber  Vei-werthung  von  Melasseschlempe  244  85.  86.  229.  245 

—  Ueber  die  Herst,  von  —  244^*229.  246-""224.  [-"413.     (S.  Ablalle.) 

244 :  Vibrans'  Gewinnung  von  —  als  Xebenproduct  bei  der  Rübenzucker- 
fabrikation 229.  Haring  und  Ehrenberg's  Gewinnung  von  —  aus  Melasse- 
schlempe. Osmosewasser  u.  dgl.  229.  Trennung  des  — wassers  von  Theer; 
von  der  Berlin-Anhaltischen  Maschinenf.  iind  Kunath  "  230.  Verfahren 
zur  Gewinnung  von  —  aus  Gaswasser  o.  dgl.  und  zur  Verhütung  der 
Schaumbildung  bei  der  Behandlung  von  — salzen  mit  Kalk:  von  der  So- 
ciete  anonyme  des  produits  chimiqnes  de  Sud-Ouest  230.  H.  Grüneberg's 
ununterbrochen  wirkender  Apparat  zur  Destillation  —  haltiger  Flüssigkeiten 
und  zur  Darstellung  von  schwefelsaurem  — ■'•'231.  Rübe,  Engelcke  und 
Krause's  ununterbrochen  wirkender  — destillalionsapparat  ■'■  231. 
246:  G.  Wunders  Apparat  zur  Gewinnung  von  —  aus  Gaswasser  ""' 224. 
Grüneberg's  ununterbrochen  wirkender  Apparat  zur  Destillatitni  — haltiger 
Flüssigkeiten  *  225.  E.  Ernst's  Gewinnung  von  —  aus  Melasserückständen 
*  225.  Bolton  und  Wanklyn's  Gewinnung  von —  aus  Urin  226.  Stroehmerund 
Th.  Scholz's  Gewinnung  von  —  und  Theer  aus  Kokesöfen  '"'  226.  Darstellung 
von  —  ans  dem  Sticktoff  der  Luft  und  dem  WasserstotT  des  Wassers; 
von  der  Gesellschaft  L'Azote  *  227.  Grouven's  Gewinnung  von  —  aus  dem 
Stickstoff  der  Bruchmoore  228. 

—  Bolton  und  Wanklyn's  Verfahren  zur  Abscheidung  des  —  s  aus  dem  Leucht- 

gase und  dessen  Erprobung  in  München  durch  Bunte  245  40. 
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Ammoniak.     Ueber  die  Absorption  flüchtiger  Stoffe;  von  Schlösing    245  436. 

—  Zur  Verwerthung  des  — wassers;  von  Lunge  245  512. 

—  Grouven's  Herstellung  von  —  aus  Stickstoff  haltigen  Abfällen  246  371. 

—  Osenbrück's  — gas-Compressionspumpe  für  Eisbereitung  246  *  452. 

—  S.  Eis  244  89.    Stickstoff  245  271.    — soda  s.  Soda  243^-61.  245  •'■511. 

246  282.  531. 
Analyse.     Ueber  Bestimmung  des  Stickoxj-duls  und  das  Verhalten   des  Stick- 
oxydes gegen  Schwefligsäure;  von  Lunge  243  *"  56. 

—  Zur  mikroskopischen  Untersuchung  des  Mehles;  von  Steenbuch  243-86. 

—  Eintlufs  der  Nichtzuckerstoffe   auf  die  Spindelung;  von  Bodenbender   und 

H.  Steffens  243  86.  (88. 

—  Auffindung  von  Petroleumbenzin   in  Benzol;   von  Storck    und  Lauber  243 

—  Die  Prüfung  der  gebrannten  Wasser;  von  Nefsler  243  165. 

—  Proskauer  s  Bestimmung  der  Schwefligsäure  in  der  Luft  243  170. 

—  Ueber  die  Untersuchung  von  Seife;  von  C.  Hope  243  170. 

—  Empfindliche  Lackmustinctur;  von  Stolba  243  171.     [und  Nickel  243  *  248. 

—  A.  Riche's  Apparat  zur  elektrolytischen  Bestimmung  von  Blei,  Kupfer,  Zink 

—  A.  AUen's  Bestimmung  der  Kohlenwasserstoffe  in  Schmierölen  243  322. 

—  Maumene's  Untersuchung   der  Oele   durch  Bestimmung   des   zur  Verseifung 

erforderlichen  Alkalis  243  323. 

—  Untersuchungen  von  Olivenöl  auf  Verfälschung  mit  Baumwollsamenöl ;  von 

Conroy,  Widemann,  Scheibe  und  de  la  Soucliere  243  324.         [243  346. 

—  Zur  Untersuchung  von  Gewürzen:  Verfälschung  von  Piment;  von  Bornträger 

—  Zur  —  des  Rohzinkes;  von  0.  Günther  243  347. 

—  Genauigkeit  der  Eggertz'schen  KohlenstoiTprobe  bei  Bessemerstahl  243  401. 

—  Untersuchung  von  Rüben  und  Zucker;  von  Nord  und  Degener  243  407. 

—  Untersuchungsmethoden    für   Sodafabriken;   von  Lunge   und  Schaeppi    243 

*  418.  487.  245  *  512.  246  279.     (S.  Soda.)  [423.  246  280. 

—  Degener's   Phenacetolin    als   Indicator  beim  Titriren   von  Aetzalkalien  243 

—  Unters,  des  Erdöles;   von  Vette,  0.  Braun,  Engler  und  R.  Haafs  243  479. 

—  Die  Eisen-  und  die  Oxalsäuremethode  der  Braunstein —  243  493. 

—  Remont's  Verfahren  zur  Untersuchung  von  Geweben  243  497. 

—  Ueber  Gerbstoffbestimmungen;  von  Macagno  und  A.  Lehmann  243  498. 

—  Zur  Bestimmung  des  Glycerins;  von  Couttolenc  und  Barbsche  243  499. 

—  Zur  quantitativen  Bestimmung  der  Chlorsäure;  von  F.  Becher  243  499. 

—  Bestimmung  des  Nikotins  u.  a.  im  Tabak;  von  R.  Kifsling  244  64.  234. 

—  Zur  Kenntnifs  des  Kohlenstoffes  im  Stahl;  von  A.  Blair  244  84. 

—  Zur  Bestimmung  des  Stickstoffes;  von  Th.  Morgan  244  84. 

—  Ueber  den  Gerbstoff  der  Eichenrinde;  von  Böttinger  und  Etti  244  85. 

—  Janke's  Bestimmung  der  Trockensubstanz  der  Milch  und  Munk's  Bestimmung 

des  Fettgehaltes  der  Ziegenmilch  244  85. 

—  Zur  Nachweisung  von  Silber  im  Bleiglanz ;  von  Krutwig  244  87.    245  95. 

—  Atomgewicht  von  Antimon  und  Cadmium;  von  J.  Cooke  244  88. 

—  Orlowsky's  Nachweisung  von  Cadmium  neben  Kupfer  244  171. 

—  Schaeppi's  Bestimmung  kleiner  Mengen  Arsen  im  Schwefel  244  171. 

—  J.  Mackintosh's  elektrolytische  Bestimmung  von  Kupfer  244  171. 

—  Zur  Gas —  in  Hüttenlaboratorien;  von  Pszczolka  244*209. 

—  Ueber  die  Untersuchung  von  Jodkalium;  von  Schneider  244  255. 

—  Zur  Elementar —  organischer  Stoffe;  von  Schützenberger  244  256. 

—  Bestimmung  der  im  Werkkupfer   enthaltenen   fremden  Elemente ;   von  Fre- 

senius 244  301.  [246  286. 

—  Bestimmung  von  Neutralfett   in  Fettsäuregemengen;  von  Gröger  244  303. 

—  Zur  Mafs — :    Knublauch's  Herstellung   von    Normalsäure   und    A.    Schulze's 

Bestimmung  der  Ausdehnung  der  wichtigsten  Titririlüssigkeiten  durch  die 
Wärme  244  335. 

—  Zur  Gerbstoffbestimmungsmethode  nach  Löwenthal ;   von  Simand  244  391. 

—  Untersuchung  des  chromsauren  Kaliums;  von  M.  Richter  244  412. 

—  Zur  Bestimmung  von  Eisen,  Aluminium  und  Chrom;  von  Reinitzer  244  464. 

—  Weyl's  Herstellung  von  metallischem  Kupfer  für  die  Elementar—  244  465. 

—  Jorissen's  Nachweisung  der  Salpetrigsäure  244  466. 
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Analyse,     üeber  arabisches  Gummi;  von  Kiliani  244  467. 

—  Krutwig's  Bestimmung  des  Silbers  in  Bleierzen  245  95. 

—  Zur  Untersuchung  der  atmosphärischen  Luft;  von  H.  Heine  245  9(). 

—  Nibelius'  Apparat  zur  Bestimmung  der  Gährkraft  von  Prelshele  245  "  119. 

—  Ueber  die  —  von  Dynamiten;  von  Lunge  245  171. 

—  Zur  Bestimmung  des  Alkoholgehaltes  im  Weine;  von  J.  Löwe  245^^219. 

—  J.  David's  Bestimmung  des  Glycerius  in  Fetten  245  270.  [245  271. 

—  Trennung   des   Bariums   von   Strontium   und    Calcium;    von   Meschtschersky 

—  Zur  Bestimmung   des  Stickstoffes:    Guyard's  Bestimmung  der  Salpetersäure 

und  Salpetrigsäure  als  Ammoniak  und  Bernthsen's  Herstellung  von  Kohlen- 
säure für  volumetrische  Stickstoffbestimmung  245  271. 

—  Ledebur's  Bestimmung  von  Sauerstoff  und  KohlenstotT  im  Eisen  245  293. 

—  Beitr.  zur  Untersuchung  der  Fette;  von  H.  de  Schepper  und  Geitel  245  "295. 

—  Ueber  den  Silbergehalt  von  Handelszink;  von  Pufahl  245  355. 

—  Ueber  die  Beurtheilung  von  Dampf  kesselfeuerungen ;  von  Ferd.  Fischer  245 

357.  397.  437. 

—  Biel's  Verfahren  zur  Gehaltsbestimmung  von  Chinarinden  245  396. 

—  Zur  Bestimmung  von  Chlor,  Brom  und  Jod;  von  Vortmann  245  436. 

—  Bestimmung  des  Alkoholgeh.  gegohrener  Flüssigkeiten;  von  Holzner  245  470. 

—  Lunge's  Bestimmung  von  Wasserstoff  in  Generatorgasen  245  '^  512. 

—  Zur  Prüfung  des  Wismuthnitrates;  von  W.Lenz  245  523. 

—  Zur  Gerbstoffbestimmung  mittels  Haut;  von  Simand  246  41.  133. 

—  Zur  Verfälschung  der  Cochenille;  von  J.  Löwe  246  9ü. 

—  üeber  den  Schwefelgehalt  der  Kohle;  von  Th.  Drown  246  154. 

—  Ueber  die  Reduction  von  Eiseno.xydlösungen;  von  Thorpe  246  156. 

—  Zur  raafsanalytischen  Bestimmung  der  Hyperoxyde;  von  Diehl  246  196. 

—  Ueber  die  Löslichkeit  von  Glas  in  Reagentien;  von  Cowper  246  204. 

—  Zur  Prüfung  der  Mineralfette;  von  W.  Lenz  246  204. 

—  Ueber  die  Untersuchung  von  Erzen,  Eisen  und  Stahl  246  236. 

Ueber  die  Fehlerquellen  der  Eisenbestimmung  in  Erzen  durch  die  Zinn- 
chlorürmethode;  von  Föhr  236.  Ueber  Ausscheidung  von  Kohlenstoff  aus 
Gufseisen  als  Kohlehydrat;  von  Zabudsky  237.  Bestimmung  des  Phos- 
phors in  Eisen;  von  j.  Smith,  Muhlenberg  und  Drown  237.  Bestimmung 
dei  Phosphorsäure  und  Titansäure  in  Eisenerzen;  von  Drown  u.  Shimer  238. 
Bestimmung  des  Kohlenstoffes;  von  F.  Watts  238.  Ueber  die  in  Nord- 
amerika üblichen  Methoden  der  Stahl—;  von  Emmerton  238,  B.  Wright 
239,  Mackintosh,  Cabot,  Devey  240,  F.  Williams  241. 

—  Casamajor  s  volumetrische  Bestimmung  von  Kupfer  und  Blei  246  252. 

—  Zur  Löwentharschen  Gerbstoffbestim. ;  von  Councler  und  Schröder  246  252. 

—  Zur  Bestimmung  von  Arsen  in  Kupfer;  von  Sexton  und  Pattisson  246  299. 

—  Chemisch-technische  — n  der  galizischen  Erdöle;  von  Nawratil  246  328.  423. 

—  Prüfung  auf  das  Entweichen  von  Hüttenrauch;  von  Lovett  246  340. 

—  Ueber  eine  Fehlerquelle  beim  Polarisiren;  von  Hölzer  246  345. 

—  Ueber  die  quantitative  Bestimmung  der  Proteinstoffe;  von  Stutzer  246  347. 

—  Grouven's  Bestimmung  des  Stickstoffes  in  organischen  Stoffen  246  "  370. 

—  J.  Lowe's  Untersuchung  des  käuflichen  Kupfers  246  541. 

—  Ueber  die  Bestimmung  des  Fuselöles  im  Branntwein;  von  K.  Förster,  M.  Jo- 

rissen  und  L.  Marquardt  246  542. 

—  8.  Alkohol  243*250.     Bürette  246*370.     Calorimeter  246*375.    Dichte 

243  *  249.  Elektricität  246  324.  Extraction  243  *  248.  246  *  374.  Filtrir- 
apparat  243  *  248.  246  *  370.  Kochapparat  246  *  374.  Laboratorium  243 
*  248.  246  *  369.  Löthrohr243'251.  Schmelzpunkt  246*374.  Schwefel- 
wasserstoff 246  *  369.    Stickstoff  243  *  248. 

Ananas.     S.  Agave  244*121.  245*18. 

Anilin,     —schwarz  s.  Färberei  244  157. 

Anstrich.  Neuere  — masse:  Thörner  und  G.  Krämers  — masse  zum  Schutz 
von  Dachziegeln  u.  dgl.  Resenscheck's  waschbare  Kalk— färbe.  Kraufs- 
Glinz's  Herstellung  einer  schwarzen  Farbe.  H.  Brackebusch's  Herstellung 
von  Buchdruckfarben.  Glafay's  wasserundurchlässige  Wichse.  G.  Wolff's 
Masse   zum  Schliefsen  von  Holzporen.     G.  Benedict'    —masse  für  Schiffe 
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243  348.  Kairs  Untergrund  für  Oelfarben— .  Rodyk's  Herstellung  eines 
Schutz— es  gegen  die  Einllüsse  von  Seewasser,  Dämpfen  u.  dgl.  E.  Heim's 
Stiefelwichse.  Glafey's  Herstellung  wasserundurchlässiger  säurefreier  Wich- 
sen und  Polituren  für  Leder,  Holz,  Stein  und  Metall  245  144.  Horst's  des- 
inlicirender  — .  J.  Reinhardt's  Verfahren  zur  raschen  Beseitigung  der 
Klebrigkeit  von  Lack.  H.  Günthers  Lederlack.  Nicolet's  und  E.  Heim's 
Stiefelwichse  246  48.  [243  500. 

Anstrich.     Herstellung  von   durch  Soda  und  Seife  nicht  angreifbarem  Firnifs 

—  Bavink's  Holz—  als  Schutz  gegen  Feuchtigkeit  244  169. 

—  F.  Haase's  Herstellung  von  —  massen  244  468.  [142. 

—  R.  v.  Petersen's  —  für  Eisen  als  Rostschutz  und  schlechter  Wärmeleiter  245 

—  S.  Politur. 

Anthracen.    Neue  Gewinnungsmethoden  von  Benzol,  Naphtalin  und  — ,  insbes. 
in  der  Fabrik  von  Gebr.  Nobel  in  Baku;  von  Liebermann  246  429. 

—  S.  Farbstotf  246  488.  543. 

Anthrachinoii.     S.  Farbstotf  246  300.     Anthrol  s.  Farbstoff  246  488. 
Antimon.    Ueber  Herstellung  der  Chlor- tlüssigkeit;  von  E.  Reichardt  243  88. 

—  Atomgewicht  des  —  s;  von  J.  Cooke  244  88. 

—  J.  Hargreaves  und  Th.  Robinson's  Verarbeitung  von  —erzen  246  46. 

—  Untersuchung  von  Goldschwefel;  von  Masset  246  347. 

—  S.  Blei  246  251.     Bronze  245  395.       . 

Appretur.    J.  A.  Martin's  Verf.,  um  Gewebe  unenttlammbar  zu  machen  243  85. 

—  Hosemann's  bez.  Schütz  u.  Juel's  Verf.  zum  Appretiren  von  Geweben  243  268. 

—  Hölken's  Verfahren,  Garnsträhne  matt  zu  appretiren  243  "  306. 

—  Heynen's  Herstellung  von  Farbeneinpressungen  auf  Sammt  243  500. 

—  Toren's  Wäschemange  mit  hohlcylindrischem  Tisch  244  167. 

—  C.  Garniers  und  Schwidtal's  Maschinen  zum  Ausbreiten  bezieh.  Brechen  von 

Geweben  und  deren  —  244  "  369. 

—  Zwieger  s  Trockenapparat  für  appretirte  Gewebe  244  ""  372. 

—  Miauton's  Apparat  zum  Carbonisiren  von  Faserstort'en  244  *  380. 

—  C.  Weisbach's  Kluppe   zum  Breithalten    von  Geweben  245  *  140.  246  *  76. 

—  F.  Gebauer  s  Neuerung  an  Dublirmaschinen  für  Gewebe  aller  Art  245  "  159. 

—  Pollet's  Verfahren  zur  Herstellung  gemu.sterter  Gewebe  245  190. 

—  Hoyle  und  Rotheray's  Spulmaschine  mit  Lüstrirvorrichtung  245  ""'  292. 

—  Sarfert  und  VoUert's  Centrifugalwaschmaschine  für  Gewebe  u.  dgl.  245  *  354. 

—  Weller's  tlammensichere  Isolirgurten  245  475. 

—  Gray  und  Baglin's  Verfahren  zum  Walken  von  Hüten  246  '^  249. 

-  Neuere  Lüstrirmaschinen  für  Garne  und  Gewebe;  von  W.  SchetYel.  Ph.  Bartheis 
und  FeldhotT,  W.  Spindler,  Sarfert  und  Vollert  246  ■■■  317. 

—  S.  Bleichen.     Schlichtmaschine  243*303. 
Arbeitsmesser.     A.  Wüst's  Kurbelkraftmesser  243  ""186. 

—  W.  Tatham's  Dynamometer  für  Tre.briemen  243 '■  274. 

—  J.  Matters  Registrirdynamometer  244  "  286. 

—  Froude's  Bremsdynamometer  244  *  352. 

—  Chuwab's  dynamometrische  Kupphing  245  "'  484. 

—  RafTard's  —  für  kleinere  Kraftbetriebe  246  *  209. 

Argentine.     S.  Puscher's  Herstellung  von  Zinnschwamm  oder  —   246  473. 
Arg"UZOid.     Ueber  die  Silber  ähnliche  Legirung  „  — ";  von  Jüptner  246  156. 
Arsen.     Schaeppi's  Bestimmung  kleiner  Mengen  —  in  Schwefel  244  171. 

—  Zur  Bestimmung  von  —  in  Kupfer;  von  Sexton  und  Pattisson  246  299. 
Asbest.     0.  Berg's  — filz  als  Umhüllungsmaterial  245  43.        [Ricciardi  245  523. 
Asche.      Zusammensetzung    vulkanischer    — n    vom    Aetna    i;nd    Vesuv;    von 
Asparagin.     —  in  der  Hefefabrikation;  von  Birner  244  451. 

Asphalt.     M.  VogeFs  plastischer  Verband  aus  —  u.  dgl.  244  169. 

—  E.  Dietrich's  Stampfmaschine  für  — pflaster  245  *  319.  [520. 

—  Kingzett's  Verwerthung  von  Leblanc-Sodarückständen  für  —  pflasterung  246 

ptlaster  s.  Stralse  244  82.  [bener  Luft  zu  verbleiben  243  267. 

Athmung'.     Fleufs'  A])i)arat,  um  Personen  in  den  Stand  zu  setzen,  in  verdor- 
Atmographie.     S.  Heliogravüre  244  154.  [244  *  378. 

Atmosphäre.     S.  Faser  245   210.     Luft  244  84.    245  96.   232.  452.     Wetter 
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Atropin.     Gerrarcrs  Herstellung  von  —  243  346. 

Aufbereitung'.     Lührig's  Wasserkläranlage  für  Kohlenwäschen  243*306. 

—  Laporte  und  Jourjou's  Kohlenwäsche  mit  kreisendem  Wasser  243*308. 

—  Linkenbach's  feststehender  Rundherd  243  "■  465. 

—  Flechner's  neues  E.xtractionsverfahren  für  Kupferkiese  243  482. 

—  Neuerungen  an  Mühlen  zur  —  244*277.  246*46.     (S.  Mühle.l  [*  78. 

—  Joufl'rey  imd  Chevalier's  Sortir-  und  Waschapparat  für  Kohlen  und  Erze  246 

—  Bartz's  Elevatorkastcn  für  —zwecke  246  *  297. 

—  Bilharz's  Setzmaschine  246  *  319. 

Aufzug.     S.  Hebezeug  243  *  99.  343.  *  376.  246  *  493.  537. 

Auge.    S.  Lieht  244*54. 

Ausbreitniasehine.     Schwidtal's  —  für  Gewebe  244  370. 

Ausdehnung.     S.  Rühre  245*54.     Wärme  244  335. 

Ausfuhr.     Die  wachsende  Bedeutung  der  deutschen  —  243  342. 

Azofarbstoff.     S.  Farbstolf  246  200.  488.  543. 

Azoxybenzol.     Ueber  die  Darstellung  von  — 5  von  Klinger  244  468. 

B. 

Backofen.   Rieh.  I.ehmann's  —  heizung  mit  überhitztem  Wasserdampf  243  *  227. 
Balancierniaschine.     S.  Motor  245  *  477. 

Bambus.     Zusammensetzung  der  Potasche  aus  — röhr;  von  Romanis  245  270. 
Band.  A.  Philijip's  Werkzeug  z.  Herstellung  gewebter  Korbtragbändev  246*67. 

—  Jalousie —  s.  Weberei  246  *  69. 
Bandsäge.     S.  Säge  243  *  200. 

Banknote.    Knorr  und  G.  Arndt's  Einweben  von  Gaze  in  —npapicr  246*75. 
Barium.     E.  Maumene's  Herstellung  von  —  oxyd  244  254. 

—  j\Ieschtschersky"s  Trennung  des  — s  von  Strontium  und  Calcium  245  271. 

—  B.  Lach"s  Herstellung  von  Chlor —  245  476. 

—  Tedesco's  Verfahren  zur  Darstellung  von  ^aluminat  246  299. 

—  S.  Rhodan  246  533.     Sauerstoff  243*472.     Schweifsen  243  407. 
Barometer.     J.  Möllcr"s  Neuerung  an  Metall — n  u.  dgl.  243  *  469. 

—  G.  Wolffs  Mikro—  244*297. 

—  S.  Wetter  244  *  378. 

Batterie.     Keiser  und  Schmidts  selbstthätisjer  — ausschalter  244  463. 

—  8.  Elektricität  243  79.     Element  246  344. 
Baumöl.     S.  Schmiermittel  243  328. 

Baunnvolle.     Production  und  Verbrauch  von  — ;  von  Ellison  243  265. 

—  Dcderick's  Ballenpresse  für  —  u.  dgl.  245  *  317. 

—  S.  Cellulose  244  170.    246  540.    Färberei  244  *  370.  458.    Gewebe  243  323. 

497.     Samenöl  s.  Schmiermittel  243  324. 
Bauxit.     Zusammensetzung  von  —   aus  Krain    und  Irland:    von  L.  Schneider 

und   Seger  244  334. 
Beizen.     Ueber  das  —  von  Bronze-Münzplättchen;  von  J.  Barth  246  47. 
Beleuchtung.    Neuerungen  an  elektrischen  Lampen  243  264.    245  140.    246 

-"  175.  ■-- 322.     (S.  Elektricität.) 

—  Die  elektrische  —  auf  der  Pariser  Ausstellung  1881  243  426. 

—  Elektrische  —  des  Savoy-Theaters  in  London  244  *  204. 

—  Elektrische  Hafen—  zu  Rouen  bez.  Bordeaux  244  248.    245  191. 

—  Elektrische  —  in  dem  Kohlenbergwerk  „Earnock-Grube"  245  93. 

—  Elektrische  Strafsen —  in  New-York  nach  Edison"s  System  245  94. 

—  Zur  Kenntnifs  der  Albocarbonbrenner;  von  Rüdorff  245  131. 

—  Ueber  die  Kosten  der  elektrischen  — :  Personenhalle  des  schlesischen  Bahn- 

hofes in  Berlin.    South  Kensington  Museum  in  London.    OelTentliche  —  in 
Norwich  245  184. 

—  Engl.  Regeln   zur  Verhütung  von  Feuersgefahr  bei  elektrisclier  —  245  255. 

—  Edmunds'  Sicherheitspfropfen  für  Glühlicht—  245  *  375. 

—  Kosten   und  Vorzüge  der  elekti-.  Zimmer — :    von  Crookes   u.  A.  245  474. 

—  Zur  Frage  der  allgemeinen  Anwendung  der  elektr.  Glühlicht — :  von  Edison, 

C.  W.  Siemens.  J.  Hopkinson.  Crompton  und  E.  Johnson  245  521. 
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Belenchtung'.     Elektrische  —  in  einer  Pulverfabrik  246  344. 

—  Kosten  der  elektrischen  —  :  Anlage  mit  160  Glühlampen  246  431). 

—  lieber   Anwendung   der   elektrischen    —    (Sedlaczek's   Locomotivlanipe    und 

Schuckert's  Dynamomaschine)  im  Eisenbahnbetrieb;  von  Christian!  246537. 

—  S.  Brenner  243-  *  133.  *  228.     Dampfkessel   245  *  52.     Erdöl  244  86.    170. 

Kerze  243  *  235.    244*142.     Kordigene  244  170.     Leuchtgas  244*442. 
Papier  246  442.     Elektrische  —  s.  Kohle  245  435. 
Benzin.   Auffindung  von  Petroleum—  im  Benzol ;  von  Storck  und  Lauber  243  88. 

—  S.  Knochen  244  232. 

Benzoesäure.  Die  —  des  Handels  und  ihre  Natriumsalze;  von  Schacht  243  171. 
Benzol.     Ueber  die  Darstellung  von  Azoxy— ;  von  Klinger  244  468. 

—  Neue  Gev^^innungsmethode  von  — ,  Naphthalin  und  Anthracen,  insbesondere 

in  der  Fabrik  von  Gebr.  Nobel  zu  Baku;  von  Liebermann  246  429. 
—  S.  Benzin  243  88.  [arbeit  mittels  Kohlensäure  243  496. 

Berg'bau.     Bustin's  Verhütung  von  Explosionen   der  Grubengase  bei  Schiefs- 

—  Clarenbach's  Formmaschine  für  eisernen  Schachtausbau  244  *  114. 

—  Goulstone's  Verfahren  zur  Lüftung  von  Kohlengruben  244  169. 

—  Liveing's  Grubengas-Anzeiger  244  "■  206. 

—  Elektrisches  Licht  in  dem  Kohlenbergwerk  „Earnock-Grube"  245  93. 

—  Levet's  hydraulischer  Abtreibekeil  für  Sprengarbeit  in  Schlagwetter  führen- 

den Gruben  246*18. 

—  Ueber  geothermische  Tiefenstufen;  von  J.  Schmidt  246  47. 

—  Wagner's  Bremsbergverschi ufs  246  *  173. 

—  H.  Richter  und  Paschke's  nasser  Lul'tcompressor  zur  Lüftung   von  Gruben; 

von  Undeutsch  246  *  357.  [245  1.    246  186.     Wasserhaltung. 

—  S.  Aufbereitung.    Bohrer  243  *  455.     Dynamit.    Förderung.    Sprengtechnik 
Besielung.     Ueber  den  Eintlufs  der  —  in  Münclien;  von  Soyka  244  385. 
Bessemern.    S.  Eisen  243*398.  244*433.  245  *  20.  94.  246  97.  99.  148.  *508. 
Beton.     S.  Cement  245  499.  [*  515.     Hebezeug  246  *  144. 
Biegeapparat.     Vojacek's  Schienen—  246*314. 

Biegemaschine.     Stauch's  Reifen —  für  Fagoneisen  243*372. 

—  P.  Reufs'  Rohr-  244  166. 

—  Scriven's  Kesselblech 245  519. 

—  Fielding  und  Platt's  hydraulische  Aufbiegepressen  für  Blechi)latten  246*361. 
Biene.     Zur  Kenntnils  des  — nwachses;  von  Zatzek  246  251. 

Bier.     Ueber  Neuerungen  in  der  — brauerei  243*242. 

Galland's  pneumatisches  Malzverfahren  *  242.  Quiri's  Keimapparat  243. 
J.  Zieger's  Darre  *243.  F.  Schäfer's  mechanische  Darre  *243.  S.  Ulrich's 
Darre  *244.  Welz's  Läuterbottich* 246.  Knebel's  Filtrir- und  Kühlapparat 
*  246.  R.  Nagel's  Kühlapparat  *246.  L.  Hey er's  Beckenkühlapparat  * 246. 
Kühnscherf s  Pichapparat  247.  B.  Wolfs  Conserviren  von  —  und  Wein 
*247.  Ramsey's  Verfahren,  —  und  sonstige  gegohrene  oder  gährungs- 
fähige  Getränke  zu  conserviren,  bezieh,  destillirte  oder  gegohrene  Getränke 
alt  zu  machen  247.  L.  Paulus  und  Guerolt's  Herstellung  von  Darrschlempe 
aus  den  Rückständen  der  Brauereien  und  Fruchtbrennereien  *247. 

—  Analyse  von  4  — proben  aus  Pfungstadt;  von  P.  Wagner  244  170. 

—  Ueber  schwedischen  Hopfen;  von  Braungart  245  96. 

—  Galland's  Bereitung  von  Maische  für  — brauereien  245  *  116. 

—  L.  Hoffs  Herstellung  von  Malzextract  aus  Malzgelee  245  143. 

—  Zur  Kenntnifs   der  Brauerei wässer:    Zusammensetzung  des   zu  Pilsener  — 

verwendeten  Quellwassers;  von  Stolba  245  232. 

—  Bestimmung  des  Alkoholgehaltes  gegohrener  Flüssigk. ;  von  Holzner  245  470. 

—  Analyse  deutscher  Porter- oder  Gesundheits — e;  von  Geifsler  245  476. 

—  H.  Schramm's  Verfahren  zum  Verpacken  von  Hopfen  246  485. 

—  Ueber  den  Kohlensäuregehalt  des  — es;  von  Langer  246  487. 

—  S.  Fuselöl  246  542.     Glycerin  243  493. 

Bild.     S.  Kerze  244  149.  [40.  92.  200.     Zeugdruck  245  267.  302. 

Blan.    S.  Färberei  245  266.  302.  246  92.   Farbstoff  243  162.  500.  245  137.  246 
Blech.     Schnitzlein's  bez.  Glaser's  Verfahren    zur  Herstellung   von  Metall — en 
u.dgl.  243  343.    246*344. 
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Blech.     Esser's  Maschine  zur  Bearbeitung  der  Ränder  von  Kessel-  und  Feuer- 
büchsplatten  243*452. 

—  Kircheis'  Kreisschere   zum  Zerschneiden   von    —  en   in  Streifen  mit  Aufroll- 

—  E.  de  la  Sauce's  Well— presse  244*276.  [Vorrichtung  244*193. 

—  Windle's  Walzwerk  zur  Herstellung  von  -  cylindern  ohne  Nath  245  *  10. 

—  M.  Fontaine's  Lochvorrichtung  für  Centrifugen— e  245  *  252. 

—  Sherwin's  kleine  — schere  für  kräftige  Schnitte  245  473. 

—  Scriven's  Kessel — Biegemaschine  245  519. 

—  Fielding  u.  Platt"s  hvdraul.  Pressen  zum  Aufbiegen  von —platten  246*361. 

—  S.  Löthapparat  246  *  403.     Panzerplatte  243  406.     Zinn  244  *  213. 
Blei.    A.  Riche's  Apparat  zur  elektrolytischen  Bestimmung  von  —  243*248. 

—  Zusammensetzung  der  Unterharzer  —schlackenkugeln;  von  Pufahl  243  266. 

—  Zur  Nachweisung  von  Silber  in  —erzen;  von  Krutwig  244  87.  245  95. 

—  Das  specillsche  Gewicht  des  —es;  von  W.  Roberts  244  168. 

—  Roefsler's  Reduction  und  Scheidung  von  Gold,  Silber,  —  und  Kupfer  durch 

Aufblasen   von  Luft  auf  die  geschmolzenen  Schwefelmetalle  244*222. 

—  Zur  Kcnntnifs  der  Wirkung  des  Cementes  auf  Wasserleitungsröhren  aus  — ; 

von  M.  Bamberger  245  35. 

—  Derer's    Fortschauflungsofen    für  — geschicke  *   und  Vorrichtung  zur  Flug- 

stanbablagerung;  von  M.  Freudenberg  245*333. 

—  Ueber  die  Herstellung  und  Verarbeitung  von  —  245  421. 

Die  — gewinnung  im  Eisenhochofen  und  im  Cupolofen;  von  Williger 
421.  Ueber  die  Structur  und  Zusammensetzung  der  Freiberger  —schlacken ; 
von  Stelzner  und  Schertel  424.  Verf.  zur  Entkupferung  des  Werk— es  durch 
Saigerung  auf  den  Freiberger  Hüttenwerken ;  von  Schertel  425.  Raffmiren 
des  —  es  in  Przibram ;  von  Exeli  427. 

—  Keith's  Verf.  zum  elektrolyt.  Entsilbern  des  Werk — es;  von  Hampe  245  545 

bezieh,  von  Morton  246  327. 

—  Zusammensetzung  eines  Vanadin  haltigen  — minerales;  von  W.  Hes  246  101. 

—  Fehrmann's  Darstellung  von  — superoxyd  246  155. 

—  Ueber  die  Verwendung  von  Kupfer  und  Antimon  haltigem  —  zu  Schwefel- 

säure-Kammern; von  Glover  und  Cookson  246  251. 

—  Casamajor's  volumetrische  Bestimmung  von  Kupfer  und  —  246  252. 

—  Plante's  Zubereitung  secundärer  Batterien  aus  —platten  246  344. 

—  Die  — Industrie  Deutschlands  und  anderer  Länder ;  von  Landsberg  246  345. 

—  Alamagey  und  Oriol's  Maschine  zum  Auswalzen    der  zum  Ueberziehen  von 

elektrischen  Leitungsdrähten  dienenden  — röhren   246  484. 

—  S.  Selen  246  155.     Verzinnen  von  —  s.  Zinn  243  265. 

Bleichen.     Ueber  Wasserstoffsuperoxyd   und   seine  Verwendung   zum  —  von 
Schmuckfedern,  Seide,  Haaren  und  Elfenbein;  von  Traube.  Schuller  und 

—  J.  Sachs'  Verfahren  zum  —  der  Faserstoffe  244  336.  [Ebell  244  246. 

—  C.  A.  Martin's  geruchlose  Chlorbleiche  245  46. 

—  Ueber  das  —  mit  Schwefligsäure;  von  Moyret  245  183. 

—  Ueber  einen  Unfall  beim  — :  Kalkflecken  in  einer  mit  Dampffarben  bedruckten 

Waare;  von  Lauber  und  Maslowski  245  267.  [245  524. 

—  Semper  und  Fahlberg's  Abscheidung  von  Eisen   aus  Wasser   in  Bleichereien 

—  J.  Morris'  Bleichapparat  246*25. 

—  Dobbie  und  Hutcheson's  Verfahren  zum  —  mittels  Elektricität  246  155. 

—  S.  Eisenbahn  244  330. 

Bleiweifs.     W.  Thompson's  Apparat  zur  Gewinnung  von  —  246*26. 

—  Kusmann's  Herstellung  von  Zinkweifs  und  —   246  300. 
Blitzableiter.     Ueber   —    und   die   angebliche  Gefahr   von  Telegraphen-  und 

Telephondrähten  243  75. 

—  S.  Pulver  243  76.     Telegraph  243  79. 

Blnnie.  II.  Krüger's  Verf.  zum  Färben  und  Conserviren  von  — n  u.  dgl.  244466. 
Bohrapparat.    J.  Baeuerle's  Naben—  mit  Handbetrieb  für  Holzräder  245  *  248. 

—  Tecldenburg's  Senk-  oder  Bohrpumpe  246*261.  [246*498. 

—  G.  Sigl's  Werkzeug  zum  Ausbohren  von  Höhlungen  mit  enger  Eingangsöffnung 
Bohrer.     P.  L.  Schmidt's  —  für  Holzschraubenlöcher  243*288. 

—  Einspannfutter  für  Holz—;  von  Schilde,  Knowles  und  Emde  243*289. 
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Bohrer.    Hurtu  und  Hautiu's  Fräsmaschine  für  amerikan.  Spiral —  243  ''  293. 

—  Haniel  und  Lueg's  hydraulischer  Auslöseapparat  für  Schacht —  zum  Abbohreu 

von  Schächten  unter  Wasser  243  '"  455. 

—  P.  Lorenzen's  Centrum —  mit  losem  Messer*.    Gladwin's  Holz — -".     Herke's 

— hülsen  zur  beliebigen  Einstellung  der  Bohrtiefe  "■.     Emdens   Einspann- 
vorrichtung der  —  in  Bohrkurbeln  245  "'  12- 

—  Chr.  Lenz's  Herstellung  von  Spiral  — n  245"'490. 

—  Dunaj's  Schwellen—  245 '"  524. 

Bohrknarre.     —  mit  selbstthätigera  A'orschub   des  Bohrers;  von   der  Kalker 

Werkzeugmaschinenfabrik  244  ''■  361.  [beitung.) 

Bohrmaschiue.     Neuerungen  an  Dampfkessel- —n  243  "109.    (S.  Metallbear- 

—  Delamare-Deboutteville's  Universal-Metallbearbeitungsmaschine  244  "  427. 

—  Wilke's  Maschine  zum  Bohren   und  Stemmen  von  Wagenrädern  246  *  364. 
Boje.     F.  Barrys  Signal—  243 '•' 212. 

Bolzen.     E.  Brauer  s  federnde  — Sicherung  245  •■■  405. 

—  Büsch's  — kopf-Schmiedemaschine  246  102. 

Bor.     Ueber  glycerinsaures  Calcium  und  Natrium;  von  Le  Bon  246  156. 

—  S.  Flammenschutz  243  85. 
Bördeln.     S.  Biegemaschine  246  *  361. 
Brandung.    S.  Meer  244  *  100.  246  249. 

Branntwein.     Die  Prüfung  der  gebrannten  Wasser;  von  Nefsler  243  165. 

—  Ueber  die  Bestimmung  des   Fuselöles    im  — ;  von  K.  Förster,  M.  Jorissen 

und  L.  Marquardt  246  541. 

—  S.  Spiritus. 
Brauerei.    S.  Bier. 

Braun.     S.  Farbstoff  246  200.  [apparat  243  ""  475. 

Btauuliohle.     S.  Feuerung  246  ■••  288.    Kohle  246  241.    — nklein  s.  Trocken- 
Braunstein.     Die  Eisen-   und   die  Oxalsäuremethode  der  — analyse  243  493. 

—  Zur  mafsanalytischeu  Bestimmung  der  Hyperoxyde;  von  Diehl  246  196. 
Bremsberg.     Wagner's  — verschlufs  246  "■  173. 

Bremse.     Atkinson  und  Phillipson's  Wagen—  245  ■"■  442. 

—  Speidel's  Sicherheits—  für  Flaschenzüge  246  '■■  402. 

—  Bourgougnon's  Sicherheits —  für  Hebezeuge  246  ^"^  450. 

—  Leins'  selbstwirkende  Band —  für  Brettchenvorhänge  246  "  457. 

—  S.  Eisenbahn  245  394.  ["■228. 
Brenner.  Leistungsfähigkeit  der  gebräuchlichsten  Gas— ;  von  Rüdorff  243''"133. 

—  Neuerungen  an  Gas  -  n  244  ''  442.     (S.  Leuchtgas.) 

. —  Zur  Kenntnifs  der  Albocarbon— ;  von  RüdorJY  245  131. 

—  S.  Flamme  243  87. 

Brennstoff".     Zur  Untersuchung  der  —  e  243  418. 

—  F.  Bode's  Ausnützung  der  —  e   durch  Zimmeröfen  245 '"' 31.  81. 

—  Völckner's  Calorinieter  zur  Bestimmung  des  Heizwerthes  von  — en  246  ''■'  375. 

—  S.  Dampfkessel  245  357.  397.  437.     Feueranzünder.     Kohle. 
Brettchen.     —Vorhang  s.  Bremse  246 '"■457.  [243  337. 
Brille.     Einführung  des  metrischen  Systemes   bei   Numerirung  der  — ngläser 
Britaniametall.     S.  Zinn  246  473. 

Brod.     F.  W.  Fischers  Pferdeschrot-  243  346. 

Brom.     Zur  Bestimmung  von  Chlor,  —  und  Jod;  von  Vortmann  245  436. 

—  H.  Arnold's  — Amalgamationsprozefs  246  154. 

—  Patrouillard's  Herstellung  von  — wasserstoffsaurem  Morphium  246  252. 
Bronze.  Ueber  die  Erhaltung  der  öffentlichen  — denkmäler ;  von  Brühl  243  251. 

—  Ueber  Phosphor—  für  Telegraphendraht  243  432.  244  408.  245  ''"  64. 

—  Ueber  Patinabildung;  von  Elster  bezieh.  Kud.  Weber  244  214.  245  86.  125. 

—  Die  Hart—  der  alten  Völker;  von  Beyer  245  45.  [176.  256. 

—  Vivian's  —  mischung  für  Lagermetall  o.  dgl.  245  395. 

—  Ueber  das  Beizen  von  — Münzplättchen ;  von  J.  Barth  246  47. 

—  Zur  Kenntnifs  alter  Melalllegirungen;  von  Flight  246  297. 

—  S.  iMetall  246  486.     Wolfram  244  216.    Phosphor— draht  s.  Festigkeit  244 

408.  245*64. 
Bronzirmaschine.     F.  Heim's  Neuerung  an  —  n  244 '"■  372. 
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Bruchstein.     S.  Stein  246  414. 

Brücke.     PrasiFs  Montirungsgerüst  für  — n  243  ■'  467. 

Bruuueu.     Glasers  Rohr—  245  "  56. 

—  S.  Bohrapparat  246  *=■  261.    Spring—  245  "  247.    Wasser  246  *  193.    Wasser- 

leitung 244^-108.    246*214. 
Buchbinderei.    Hussougs  Hilfsapparat  zum  Anlegen  schmaler  Bücher,  Karten 

u.  dgl.  in  der  Papierschneidmaschine  243  ''  392. 
Buchdruck.     Brackebusch's  Herstellung  von  —färben  243  348. 

—  Neuerungen  an  Letternsetz-  und  Ablegemaschinen  243 ''377.  "■  461. 

Einleitung  377.  1)  Setzmaschinen,  bei  welchen  sich  die  ausgestofsenen 
Lettern  lediglich  unter  Wirkung  des  eigenen  Gewichtes  nach  der  Setz- 
rinne bewegen:  S.  W.  Green  "380,  K.  Kastenbein  382,  K.  Eisele  ='382, 
F.  Wicks  ■"  384.  2)  Setzmaschinen  mit  Transporttüchern  u.  s.  w.  für 
die  ausgestofsenen  Lettern:  I.  Prasch  *384,  K.  Fischer  und  A.  v.  Langen 
*385.  J.  Thorne  *  387.  Setzapparat  von  H.  Pollack  389.  Matrizensetz- 
maschine von  H.  Hambruch  389.  Tvpengiefs-  und  Setzmaschine  von 
Ch.  S.  Westcott  389.  3)  Das  Ausschliefsen:  Kastenbein  461,  Wicks  *461. 
Prasch  *  462,  Fischer  und  v.  Langen  '^  462,  Green  463.  4)  Die  Ablege- 
masclünen:  Kastenbein  463,  Prasch  463,  Thorne  464,  0.  Poppe  464,  Green 
464,  Wicks  '='465,  Fischer  und  v.  Langen  465,  H.  Pollack  465. 

—  H.  Günthers  Herstellung  schwarzer  — färbe  u.  dgl.  244  88. 

—  Ueber  die  gegenwärtigen  Hauptconstructionen  von  Rotationsdruckmaschinen ; 

von  der  Maschinenfabrik  Augsburg  244  "129. 

—  H.  Garnier's  Heliogravüre  für  —  244  155. 

—  W.  Reifsig's  Herstellung  von  — erschwärze  244  254. 

—  F.  Heim's  Neuerung  an  Bronzirmaschinen  244 '"'  372.  [190. 

—  Statistik  der  —  erkunst  in  Deutschland  und  Oesterreich;  von  Faulmann  245 

—  Aufspannhülse  für  Papierrollen;  von  den  Vereinigten  Werkstätten  zum  Bruder- 
Buche.  — nholz  s.  Theer  245  91.  [haus  246  *  76. 
Büchse.     Blech —  s.  Löthapparat  246  "'  403. 

Buffer.     Langley's  Sicherheits—  für  Eisenbahnkopfstationen  244  ""  21. 

—  Heydrich's  Sicherheits —  für  Eisenbahnfahrzeuge  245  "'  489. 
Buudgratter.     S.  Gattersäge. 

Bürette.  Ostwald's  Verfahren,  um  die  Richtigkeit  von  — n  zu  prüfen  246  "  370. 
Buttersäure.  Zur  Gewinnung  von  —  und  Butylalkohol ;  von  A.  Fitz  244  412. 
Butjlalkohol.     S.  Buttersäure  244  412. 

C. 

fadmium.     Atomgewicht  des  — s;  von  J.  Cooke  244  88. 

—  Orlowskv's  Nachweisung  von  —  neben  Kupfer  244  171. 

—  S.  ileiall  246  486. 

Caffeüu.     Zusammensetzung  der  Kolanufs;  von  Schlagdenhauffen  245  396. 
Calcium.    Eschelmann's  Herstellung  von  Clilor—  und  Chlormagnesium  244  87. 

—  Ti-ennung  des  Bariums  von  Strontium  und  — ;  von  Meschtschersky  245  271. 

—  Ueber  unterjodigsauren  Kalk;  von  Lunge  und  Schoch  246  298. 

—  S.  Gvps.    Kalk.    Rliodan  245  306.  246  533.    Salzsäure  243  160.    Schwefel 

243  159.     Aetzkalk  s.  Soda  243  423. 
Carbonisireu.    Miauton  s  Apparat  zum  —  von  Faserstoft'en  244  "■  380. 

—  PoUefs  Verf.  zur  Herstellung  gemusterter  Gewebe  245  190. 
Caruallit.     S.  Kalium  246  284. 

Carton.     S.  Papier  246*202. 

Cellulose.      A.  Girards  Darstellung  von  Hydro—  aus  Baumwolle  244  170. 

—  Ueber  die  Nitrilication  der  — :  von  Vieille  246  542. 

—  S.  Holz  246  487.  '  [Petersen  und  Vogt  243  433. 
Ceiueut.     B.    v.  Schenk's   Tripolith    als   Ersatzmittel    für   — ;    von  Treumann, 

—  Berkefeld's  Herstellung  von  weifsem  —  243  497. 

—  Zur  Kenntnifs  der  Wirkung   des  — es   auf  Wasserleitungsröhren    aus  Blei; 

von  M.  Bamberger  245  35. 

—  Thieben's  Herstellung  von  Schreibtafeln  aus  Magnesia—  245  355. 
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Cement.     Ueber    —   und    dessen   Verwendung.      Verhandlungen    des   Vereins 
deutscher  — fabrikanten  245  381.  456.  499. 

Ueber  Einführung  der  Werthziffer  bei  Submissionen;  von  H.  Delbrück  381, 
Lossius  382,  R.  Dyckerhoff  und  Bernoully  383.  Die  Versendung  des  —es 
in  Säcken  und  Bezeichnung  ,,Fafs"  statt  „Tonne"  5  von  G.  Dyckerhoff  383. 
Ueber  Zerkleinerung  des  — es  mittels  Walzen;  von  R.  Dyckerhoff,  Heyn, 
Delbrück,  Kaemp  384.  Neue  Siebeinrichtungen  für  — ;  von  Bernoully  385, 
Prüssing  und  Delbrück  387.  Die  russischen  Normen;  von  Böhme  456. 
Einflufs  der  Menge  des  Wasserzusatzes  bei  Ermittelung  der  Bindezeit  des 
—es ;  von  Heintzel  458,  Delbrück,  Bernoully,  Dyckerhoff  und  Herzog  459. 
Ueber  Anfertigung  der  Normenproben;  von  Bernoully  460,  Erdmenger, 
R.  Dyckerhoff  463,  Delbrück  464.  Ueber  das  Brennen  von  — ;  v.  Tomei  499. 
Vortheilhafte  Verwendung  und  Verarbeitung  des  Portland — es  zu  Mörtel 
und  Beton;  von  R.  Dyckerhoff  499.  Beobachtungen  über  Witterungs- 
einflüsse auf  die  Mörtel ;  von  Dyckerhoff  5U2,  Hauenschild  505. 

—  Natürlicher  —  in  Tokio;  von  Korscheit  246  46.  [246  298. 

—  Zur  Kenntnil's  der  Erhärtungsvorgänge  des  —es;  von  Le  Chatelier  und  Landrin 

—  Ueber  Portland —  und  dessen  Vei-ialschung  mittels  Hochofenschlacke  u.  dgl.; 

von  W.  Michaelis  u.  A.  246  390. 

—  Dannenberg's  Gasringofen  zum  Brennen  von  Portland —  246  *  519. 

—  Zusammensetzung  des  Portland— es  von  Folkestone  246  539.        [246  539. 

—  E.  Puscher's  Verf.,  —  gegen  Witteriingseintlüsse  widerstandsfähig  zu  machen 

—  S.  Festigkeit  246*316.     Pozzolana  246  390.  540. 
Cementstahl.     S.  Stahl  246  143. 

Centrifuge.     S.  Lochmaschine  245  "  252.     Milch  244*  373. 

Centrirapparat.     R.  Jones'  Centrirkörner  für  dünne  Wellen  u.  dgl.  245  *  140. 

Centrirlineal.     S.  Keil  244*193. 

Centriimbohrer.     S.  Bohrer  245*12. 

Chemie.     Technisch-chemische  Notizen;  von  Lunge  243  157  (348). 

—  Zur  Statistik  der  chemischen  Industrie  in  Spanien  244  460. 
Chinagras.     S.  Gespinnstfaser  244  336. 

Chinin.     Zur  Kenntnil's  der  Chinaalkaloide;  von  Hesse  244  467. 

—  Maumene's  synthetische  Darstellung  des  — s  245  270. 

—  Biel's  Verfahren  zur  Gehaltsbestimmung  von  Chinarinde  245  396. 
Chlor.     Zur  quantitativen  Bestimmung  der  —säure;    von  F.  Becher  243  499. 

—  Ueber  den  Weldonschlamm;  von  Post  und  Lunge  244  321. 

—  Weldon's  Verfahren  und  Apparat  zur  Darstellung  von  —  245*24. 

—  C.  A.  Martin's  geruchfreie  — bleiche  245  46. 

—  Zur  Bestimmung  von  — ,  Brom  und  Jod;  von  Vortraann  245  436. 

—  Weldon's  und  Strype's  Verfahren  zur  Darstellung  des  —es  246  421. 

—  Pechiney's  Verbesserung  in  der  Fabrikation  von  — sauren  Salzen   246  422. 

—  S.  Bleichen  246  155.    Schwefel  243  159.    -calcium  s.    Salzsäure  243  160. 

— kaliuni  s.  Kalium  243  47.  86.  246  284.  285.  —magnesium  s.  Mag- 
nesium 246  347.  ■"'■521.    — natrium  s.  Salz.    — Strontium  s.  Zucker  245  395. 

Chlorhariinn.     B.  Lach's  Herstellung  von  —  245  476. 

Chloroform.     S.  Methylen  245  523. 

Choeolade.     S.  Papier  246  444. 

Chrom.    Zur  Bestimmung  von  Eisen,  Aluminium  und  —  ;  von  Reinitzer  244  464. 

—  J.  Wolff's  Verf.  zum  Ueberziehen  von  Geweben  mit  belichtetem  —leim  246  442. 
Chromsäure.  Untersuchung  des  chromsauren  Kaliums;  von  M.  Richter  244  412. 
Chronograph.    W.  Eckart's  —  mit  Hipp'schem  Echappement  zur  3Iessung  und 

Registrirung  der  Geschwindigkeit  von  Pumpen  246  *  499. 
Cigarre.     S.  Tabak  244  64.  234. 
Closet.     S.  Wasserleitung  246*213. 

Cochenille.     Zur  Verfälschung  der  — ;  von  J.  Lowe  246  90. 
Coffein.     Zur  künstlichen  Herstellung  von  —  ;  von  E.  Fischer  244  256. 
Cognac.     Luck's  Apparat  zur  Herstellung  von  Essig  246  *  193. 
Compoundmaschine.     S.  Dampfmaschine  243  89.     Locomobile  243  *  14. 
Condensation.    S.  Dampfmaschine  244  257.  245  268.  246*61.    — sluftpumpe 

s.  Dampfmasch.  245  *  97.  -  stopf  s.  Dampfleitung  245  *147.  *199.  246  *  392. 
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Conserrireii.    DrucktTS  t'oiiserviruny  von  Zuckerrüben  luid  KartoCt'eln  243  86. 

—  K.   Wolfs  iiiul  Raniseys  Verfahren.  Bier,  Wein  n.  dgl.  zu  —  243  "  247. 

—  G.  Walfer"s  Apparat  zum  —  der  Schlempe  245  ""  380.  [Thee  245  476. 

—  S.  Klume244  466.  Bnmze  243  251.  245  86.  Gummi  245  231.  Seil  244 '■•280. 
Controhihr.  W.  Simon\s  Wächtercontrole  bezieh.  Gilleberfs  —  246  ""  82.  *  4J)8. 
Croceiii.     Verfahren    zur   Herstcllnng   von   — Scharlach   und   — gelb;   von    «Icn 

Farbenlaljriken  vorm.  F.  Bayer  246  348. 
f  npolofeu.     H.  Krigar"s  —  mit  zwei  Aufgebeschächten  243  "'■■  405. 

—  G.  Ibriigger-s  —  245  "  14. 

—  S.  Blei  245  421. 

CnrTeulineal.     Ohnesorges  verstellbares  —  246  ''  366. 

Cyail.     Giinzburg   und  Tcheniiac's  Verfahren    und  Apparate   zui-  synthetischen 
Darstellung  von  Sciivvefel —  und  Ferro — vei-bindungen  245  "■  214. 

—  V.  Alder's  Verfaliren  zur  He)'stellung  von  — Verbindungen  246  48. 

—  S.  Eisen  246  480.    Soda  246  417.    Ferro-kalium  s.  Soda  243  489.  246  282. 

D. 

Dach.  —Ziegel  s.  Anstrich  243  348.  Thon  245  355.  [des  —es  244 ■"199. 
Dampf.     Boye   und  E.  JlüUer's   Apparat    zur   Bestim.   des  Feuchtigkeitsgi'ades 

—  Carlos  Bestimmung  des  Wassei-gehaltes  im  —  246  ■"'  61. 

—  S.  Heizung  243  "•  220.  Kochapparat  246  "  374.  —dichte  s.  Dichte  243  ""  249. 
Dampfkessel.     Neuerungen  an  Speiserufern   für  — ;   von  Charisius.  F.  Ladrv, 

J.  y  Jovö,  J.  Reimann,  H.  Haedicke,  F.  Vofs,  P.  Rosenkranz  243  '•"  9. 

—  Nacke's  Bodenschutzvorriehtungen  für  —  mit  Unterfeuerung  243  "  16. 

—  R.  Schwartzkoptfs  Controlapparat  für  Wasserstand  in  — n  243  "^l.  244  439. 

—  Ueber  den  Fortschritt  und  die   Entwickelung   im  Schiffsmaschinenbau;    von 

F.  Marshall  243  89. 

—  Neuerungen  am  Nicolschen  —  ;  von  J.  M.  Nicol  bez.  Petry-Derenx  243  ""  92. 

—  Wilson"s  Speiserufer  für  —  243  "'■'  94. 

—  Neuerungen  an  verticalen  — n  243  "177. 

Verticalkessel  ohne  Röhren:  von  Keable  """  177,  Fougerat  "■•"177,  Cl.  Blüllev 
und  Schliephacke  "■  177.  Th.  Moy"s  —  mit  mehrfacher  freier  Wasserober- 
lläclie  ■"■  178.  W.  Hückerts  Wasserröhren — "178.  Rauchröhren —  von 
W\  Schubert  ■■•"  179,  Dopp  ""■  179,  Culver  ""  180,  Cochran  *  180.  Neuerungen 
an  Schilfs — n;  von  der  Compagnie  de  Navigation  economique '""  180. 

—  J.  Hocks  Dampfofen  243  "'270. 

—  Nepilly's  Rauch  verzehrende  Locomotivfeuerg.  für  Staubkohlen  243  ■"■  283. 

—  Erichsons  Verfahren,  —  u.  dgl.  zu  emailliren  und  zu  ^'erkitten  243  434. 

—  Ueber  Wasserabscheider ;  von  C.  Bach  243  ""  442. 

Zur  Theorie  dei-  Wasserabscheider  "  442.  Beurtheilnng  verschiedener  Con- 
structionen  ""■  444.     P.  Schmidts  mehrfacher  Abscheider  "  446. 

—  Ch.  Brown's  Rauchröhren 243  "  447. 

—  Ballauf's  Wärmeübertragungskolben  für  —  243  "'  449. 

—  Neuerungen  an  Flammrohr-  und  Rauchröhren — n  244  ""  9. 

Hawkslev  und  Wild  ""  9.  C.  Pieper  "  9.  M.  Krudewig  "  10.  Fr.  Demmiu 
-10.   F.  Neumann-ll.   J.  Bellamy  "- 11.   E.  Bone"ll.    Ad.  Leinveber  "  12. 

—  Garretts  Locomol)ilkessel  für  Strohfeuerung  u.  dgl.  244  "■  12. 

—  H.  Schulte's  Neuerung  an  Tenbrink-Kesseln  244  "106. 

—  V.  Hartz  und  Fix"s  Maschine  zum  Schweifsen  kurzer  Rohrentlen  244  "'  187. 

—  Nackes  Regulirapparat  für  — Speisung  244  "■  265. 

—  Ueber  Neuerungen  an  Wasserröhren — n  244  "  342. 

H.   Heine  •"342.     A.  Kux  ■■- 343.     F.  Neumann  "■  344.     Gobiet"344.     (W-öbe 
*345.     Willmann*  345.     Holdinghausen  •' 346.     Fr.  Stevens  "  346. 
--  Aufsergewöhnlich  gi'ofse  Kesselstirnplatte;  von  J.  Brown  244  407. 

—  Bericht  über  die  —  im  Elsafs;  von  Walther-Meunier  244  "  413. 

Speisehahn  ""'  413.  Anordnung  der  einzelnen  Blechschüsse  '"'  414.  Verdampf- 
versuch 416. 

—  Neuerungen  an  Sicherheitsventilen  244  "  417.  [""420.    E.  Codron  ■"'420. 

A.  Turnbnll  '■'  417.   Seaton  und  Cameron  """  418.    H.  Ashton  ""  419.    J.  Hehvig 
Dingler'.s  polyt.  Joninal  Bd.  2'S  Nr.  i:{.  ISS^MV.  40 
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Dampfkessel.     Halpin's  Speisung  der  Schiffs —  mittels  Syphoii  245  '''  7. 

—  Adams'  Sicherheitspfropfen  für  —  245  ""'  8. 

—  Morgan's  Abdichtung  von  Rauchröhren  unter  Dampfdruck  245  "■  52. 

—  Schlag  u.  Berend's  leuchtender  Schwimmer  für  Wasserstandsgläser  245  "'■'  52. 

—  Wischeropp's  Siederohr-Dicht apparat  245  "  53. 

-—  Empson's  —  mit  gewellten  Siederöhren  und  Herstellung  derselben  245  '■  53. 

—  ßechem's  selbstthätiger  Drucki-egulator  für  —  245  """  55. 

—  Knölke's  Flachkeil  zur  Dichtung  von  Rissen  in  Kesselwänden  245  "■  93. 

—  Dahlmann's   Vorrichtung   zum   selbstthätigen  Löschen   des  Kesselfeuers    bei 

—  Cadiat's  Röhren-  —  245  "'•  202.  [Wassermangel  245  "  99. 

—  D.  Lawson's  Vorrichtung  zur  Verhütung  von  — e.xplosiönen  245  *  203. 

—  J.  Turner's  Röhrenstopfer  für  Locomotiven  o.  dgl.  245  "  206. 

—  Elsworthy's  Strohfeuerung  für  Locomobilen  245  ■'•"*317.  [437. 

—  Ueber  die  Beurtheilung  von  — feiierungen;  von  Ferd.  Fischer  245  357.  397. 

—  Ellis'  Wasserstandszeiger  für  —  245  ''■  368. 

—  Weir's  Vorrichtung  zur  Untersuchung  von  — Speisewasser  245  "'''  486. 

—  Thieme's  elektrische  Sicherheitsvorrichtung  für  —  245  ""  487. 

—  Ueber  — explosionen ;  von  Obe,  Pierre  u.  A.  245  517. 

—  Neuerungen  an  Gliederkesseln  246  *  1  • 

P.  Köhler  "1.  Rheinische  Röhren — Fabrik.  A.  Büttner  ••"  2.  Bourry  *  2. 
Blasendorff  ■"■  2.     De  Naeyer  •■■  3.     A.  Collet  •■  3.     Ballian  "  5. 

—  H.  Slater's  Wasserstandsglas  für  —  246 ""' 308. 

■ —  L.  de  Cambiaire's  —  für  Dampfstrafsenwagen  246  "'  353. 

—  Ph.  Jacobs'  zusammengesetzter   Wasser-   und  Rauchröhrenkessel  246 '''  397. 

—  Du  Temple's  Dampferzeuger  für  Dampfboote,  Dampfspritzen  u.  dgl.  246  '"  397. 

—  Park's  Probirapparat  für  Kesselröhren  und  Manometer  246  '''  399. 

—  Werkzeug  zum  Eindichten  von  Röhren;  von  Selig  und  Sonnenthal  246*400. 

—  G.  und  J.  Weir's  Speiseregulatar  für  —  246  "■  451. 

—  Röber's  Wärmeübertragungsröhren  zur  Verdampfung  von  Flüssigk.  246  "489. 

—  S.  Blech  245  "  10.  519.    246  *  361.      Dampfleitung.      Dampfmaschine   245 

"277.  ■"■313.     Feueranzünder.     Heizung  243  "' 220.     Injector.     Locomotive 
246  '•■  308.    Manometer.    Metallbearbeitung  243  "  109. """  452.    Schornstein. 
Zugmesser. 
Dampfleitnng.    Lührmann's  Compensationsvorrichtg.  für  — en  u.  a.  243  '""  193. 

—  Ueber  Wasserabscheider ;  von  C.  Bach  243  *  442.     (S.  Dampfkessel.) 

—  Weifsenbach's  Dampfdruck-Reducin^entil  244  "  270. 

—  0.  Berg's  Asbestfilz  als  Umhüllungsmaterial  245  43. 

—  Bechem's  Druckregulator  für  — en  245  ""  55. 

—  Neuerungen  an  Condensationswasser- Abieitern  245*147.  ■•■  199. 

G.  Kuntze  "•  147.  R.  Winkel  "■  147.  Rob.  Meyer  ""■  148.  Egerle  -"148.  L.  Reuter 
-"148.  H.  Lancaster  "■  149.  Zander  "  150."  Nacke  "  150.  E.  Briart  "•  199. 
Niewerth  """  199.     Flottmann  "  200.     Guillaume  und  F.  Arnold  "  200. 

—  W.  Ritter  s  Druckregulir-  und  Absperrventil  mit  Plattenfedern  245  *  230. 

—  Schäffer  und  Budenberg's  Neuerung  an  Reducin-entilen  245  *  404. 

—  Lancaster  und  Tonge's  bez.  C.  Fritz  und  Schäffer's  Abieiter  für  Niederschlags- 

wasser 246*392. 

—  S.  Röhre  245  *  54.  "  139.     Schalldämpfer  245  473.     Strohseil  243 ''■119. 
Dampfmaschine.     Boulet's  Compoundlocomobile;  von  Lachapelle  243  ^  14. 

—  Latowski's  Vorrichtung  zum  Entfernen  des  Wassers  aus  den  Cylindern  und 

Schieberkasten  von  — n  243  '"  15.  [F.  Marshall  243  89. 

—  Ueber  den  Fortschritt  und  die  Entwickelung  im  Schiffsmaschinenbau ;   von 

—  Ueber    die  Kraftleistung   der  Walzenzug-Maschinen.     Bericht   von   E.  Blals, 

R.  M.  Daelen  und  Kollmann;  bespi'ochen  von  G.  Schmidt  243  173. 

—  E.  Rost's  auslösende  Ventilsteuerungen  243  *  183. 

—  F.  Voigt's  bez.  Lappe's  — n  mit   hin-  und  hergehendem  Cylinder  243*269. 

—  Dautzenberg's  CylinderschmiervoiTichtung  für  Kraftmaschinen  243  *  273. 

—  Lieber  die  Kley'sche  Wasserhaltungsmaschine  in  Ostrau;  von  R.  Sauer  und 

G.  Schmidt  '243  *  349. 

—  Anordnungen  zur  Umwandlung  der  Meyei*'schen  Steuerung  in  eine  auslösende 

Steuerung  243  *  353.  "  439. 
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Einleitung  353.    C.  J.  Haussen  *  354.    Herrn.  Fliegel  -  355.    F.  Coblyn  "■  355. 

L  Thielmann  ''  356.    GutehofTnungshütte  in  Oberhausen  II  •■  439.    R.  Luders 

"440.     Dobson*441.     G.  v.  Brochowski  "■  441.  [243  ='361. 

Dampfmaschine.     Hefs  und  Morgan's  amerikanische  Schleppschiebersteuerung 

—  Leistuno-  vun  Wasserhaltungsmaschinen;  von  E.  A.  Cowper  243  437. 

—  l'^ort-^chritt  in  der  calorinietrischen  Untersuiliungsmethode  für  -  u ;  von Zeuner, 

Hirn,  Hailauer  und  G.  Schmidt  244  1.  246  105.  157.  [244M5. 

—  0.  Rombergs  Dampfstrahl-Graphitschmierapparat  für  Dampfcyhnder  u.  dgl. 

—  Coutts  und  Adamson's  Schiflfsmaschinenregulator  244  *  15. 

—  Heber  Kaltdampfraaschinen;  von  Zeuner  und  G.  Schmidt  244  89. 

—  Schiebersteuerungen  mit  Querbewegung  des  Expansionsschiebers  244 '•' 94. 

Gebr.  WullT"95.  P.  Reufs  *  96.  P.  Steifen  "  97.  C.  Daevel  *  98.  R.  Barz 
'■^  98.     H.  Fliegel  "■  99.  [I^  b^i  Borbeck  244  166. 

—  Grofse  Fördermaschine  mit  Expansionsventilsteuerung  für  die  Zeche  Prosper 

—  Neuerungen  an  Dampipumpen-Steuerungen  244  "173. 

Direct  wirkende  Dampfpumpen  ohne  Kurbelwelle :  R.  Kopp  "•  173.  Dulken 
und  Kaletsch  *  174.  J.  Körber  und  Hönes  """  174.  Christmann  '"'  175.  Shanks 
*176.    E.  Sonntag  ■"  177.    Neukirch  ■"  178.    J.  Evans  "- 178.    Pearn  *  179. 

—  Die  Nutzlosigkeit  der  Coudensation  bei  — n;  von  Isherwood  u.  G.  Schmidt 

—  Vivian's  und  Shepherd's  halbcj^lindrische  — n  244  "261.  [244  257. 

—  G.  Wellner's  Dampfrad,  eine  neue  Gattung  von  —  n  244  "262. 

—  Ueberhitzuug   des  Dampfes   zwischen  Hoch-    und   Niederdruckcylinder  von 

— n;  vonljarvalho  und  der  J.  P.  Morris-Company  244  ""■263. 

—  Hüldge  und  E.  Hildebrandt's  Schleppschiebersteuerung  für  — n  mit  schwingen- 

dem Cylinder  244  ''  347.  „  ,  ^  ..  o.o 

—  Grimmer's  Apparat  zur  Entlastung  von  Dampfschiebern  244  "  348. 

—  Würdemann's  selbstthätiger  Regulator  für  Schiffsmaschinen  244  "' 350. 

—  Neuerungen  an  auslösenden  Ventilsteuerungen  245  """  2.  """  49. 

Thesing  "  3.  Asche  *  3.  Küchen  "  4.  H.  Fliegel  ■""  4.  Buschmann  "•  5. 
Lappe  ■"■  5.  Kölnische  Maschinenbau  -  Actiengesellschaft """  49.  Decker  "  49. 
Hansen  *  50.     E.  Daelen  "■  51.     Teichmann  "■  51. 

—  Vivian's  Dampfpumpe  von  Mackenzie  245  ""  6. 

—  Neuerungen  an  Condensator-Luftpumpeu ;  von  Hörn  - ,  Härtung  •",  C.  Brown  ", 

—  W.  Hughes'  entlasteter  Schieber  245  "  99.  [Mestern  245  ""'  97. 

—  Hanna's  Neuerungen  an  Dampfcylindern  für  Dampfpumpen  245  ■"'  151. 

—  ßudington's  Ringschiebersteuerung  für  — n  245  "'  201. 

—  Holtschmifs  Schmierapparat  für  Dampfcylinder  245  "'202. 

—  Künstlicher  Luftwechsel  bei  Condensationsmaschinen ;  von  Wellner  44^5  268. 

—  Neuerungen  an  Klein-n  245  *  277. "-  313.  246 ''  113.  =^■253.  ^-  303.  * 349. 

245:  W.  V.  Pittler  "278.  P.  Schnitze  "-279.  A.  Musmann  "  313.  0.  Lilienthal 
■"■  315.     Hathorn  und  Davey  "'  316. 

246:  A.  Musmann  "113.  Gebr.  Besnard  "  253.  J.  Schreiber  "' 254.  Ericsson 
"254.  Smee"255.  Gebr.  Tangye  "■  256.  Th.  Watts "  303.  Holtz  und 
1  laedicke  "  303.  F.  Nagel  "■  305.  Westinghouse  "  349.  Brotherhood  "•  350. 
J.  James  ^351. 

—  lieber  Salzablagerungen  in  Cylindern  von  Schiffs -n;  von  Manelle  245  281. 

—  R.  Cowper's  Untersuchung  eines  Absatzes  aus  dem  Condensator  des  Schiffes 

„Spartan"  245  310.  •    .    u  ,      ^o^k 

—  G.  Kuhn's  Maschinenanlage  des  Wasserwerkes  Darmstadt;  von  A.  Huber  445 

—  Neuerungen  an  zwangläufigen  Ventilsteuerungen  245  *  362.  "  401.  "  439. 

Lüders ''363.  Collmann  *  364.  Härtung  "  401.  Maschinenfabrik  „Cyclop" 
*401.  Kliebisch -"■  402.  Sächsische  Maschinenfabrik  "  402.  0.  Köchy"439. 
Riedinger  ^=- 440.  Maschinenfabrik  „Cyclop"  (Mehlis  und  Behrens)  "  440. 
Knüttel  ^"  440.     Kuchenbecker  "  441. 

—  Schober  und  Letsche's  Schmierapparat  für  Dampflcolben  245  ""  474. 

—  Kidd's  Dampfpumpe  246  "'  60. 

—  Simpson  und  Denison's  Condensatorluftpumpe  246*61. 
des  amerikanischen  Dampfbootes  Pilgrim  246  101. 

—  Zeuner's  Abhandlung  über  die   calorimetrische  Untersuchung   der  Dampf- 

maschinen; von  G.  Schmidt  246  105.  157. 
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Dampfiuaschiue.     lieber  den  geringen  Eintluls  des  Wassergehaltes  im  scliäd- 
lichen  Raum  bei  Maschinen  mit  starker  Compression;  von  R.  Doerlel  246 

—  A.  Schmid's  selbststeuerndes  Kolbeupaar  für  — n  246  "'  118.  [112. 

—  J.  Keruaul's  Neuerung  an  Dampfschiebern  246  "  119. 

—  Neuerungen  an  Absteilvorrichtungen  für  —  n  246  "■  160. 

Abstellung  von  Hand  mittels  Urahtzug,  Luftdruck  oder  Elektricität ;  von 
Schöne  ■"■  161,  Täte '"  162.  Abstellung  durch  den  Regulator  mittels  Elek- 
tricität; von  Siemens  und  Halske '"' 162.  Mittels  mechanischer  Hilfsmittel; 
von  A.  Collmann,  Drouven,  Starke  ■•"  163,  Köllner  •■■  165. 

—  Gillett's  Neuerung  an  Woolf'schen  Maschinen  246 '"'206. 

—  Gallafent's  rotirende  —  246  '"'  207.  [246  *  208. 

—  C.  v.  Lüde's  Verf.   zum  Schmieren   der  Schiebergleitflächen  mittels   Wasser 

—  Muschelschieber  mit  Entlastungskolben ;  von  der  Societe  Jlaresca  246  '"•'  248. 

—  Pui-ves"  Kurbelwelle  für  Schiffs — n  246  ''  256. 

—  Langensiepen's  Viercylindermaschine  als  —  u.  dgl.  246  '"'  261. 

—  Gebr.  Ritz  und  Schweizers  rotirende  —  246  "'  310. 

—  G.  Kuhn's  Maschinenanlage  des  neuen  Wasserwerkes  Stuttgart  246  445. 

—  Behne's  Hahnsteuerung  246  '"'  447. 

—  Priores  bez.  Lockwood  und  Carlisle's  Kolbenpackung  ^46 '"'  447. 

—  L.  Weber's  Schmiervorrichtung  für  Dampfcylindev  246  536.        [245  '"'  237. 

—  S.  Drehung  244  '"'  19.  Indicator.  Locomotive.  Motor  245  ""'  477.  Regulator 
Dampfpfeife.     S.  Schiff  244  •  14. 

Dampfpflng.  Arbeitskosten  der  Dampfpilüge;  von  Boysen  u.  Wüst  243  343. 
Dampfpumpe.     Neuerungen  an  Pulsometern  243  '"'  277.  245  '"'  280.  246  60. 

—  Deanes  verticale  —  mit  Röhrenkolben  244  '"'  17. 

—  Neuerungen  an  — n-Steuerungen  244 '■'173.     (S.  Dampfmaschine.) 

—  A.  B.  Browns  selbstthätige  Regulirvorrichtung  für  — n  244  ""'422. 

—  Vivians  Kolbenconstruction  für  —  en  245 '■' 6. 

—  Hanna's  Cvlindcrconstruction  für  — n  245  ■'  151. 

—  Gebr.  Blundell's  —  mit  1  Cylinder  und  4  Kolben  246 '"' 258. 

—  S.  Dampfmaschine  246  '"'  207.  "-  261.  '^  310.  ['"■  262. 
Dampfrad.  G.  Wellner's  — .  eine  neue  Gattung  von  Dampfmaschinen  244 
Dampfschiff.     S.  Schift. 

Dampfwageu.     Neuerung  an  Rowans  —  246  483. 

—  S.  Dampfkessel  246 '•' 353.     Locomotive.     Strafsenbahn  246  "'205. 
Darre.    S.  Bier  243^^-243. 

Decke.     H.  Kahls    — nputzmasse  243  432. 

—  Seb.  Müllers  Thonrohrgetlecht  zur  Befestigung  von  — nputz  245  474. 

—  Neuerungen  in  der  Herstellung  von  Rolir — n;  von  Staufs,  Janke,  Schentke 

und  Hille.  Mahn  und  C.  Kuhlmann  246 ''■'71. 

—  Matte  s.  Rohr  246 '"'  74. 
Deformation.     S.  Formänderung  244  "' 36. 

Denkmal.    S.  Bronze  243  251.  244  214.  245  86.  [—  243  170. 

Desinficireu.    Proskauer's  Bestimmung  der  Schwefligsäure  der  Luft  nach  dem 

—  Horst's  —der  Anstrich  246  48. 

—  Ueber  glycerinborsaures  Calcium  und  Natrium;  von  Le  Bon  246  156. 
Destillation.      S.  Ammoniak   244 ''■'231.     Schwefelsäure   243  266.     Trocken- 
apparat 243  '•■'  474. 

Diagometer.    Palmieri's  —  zur  Untersuchung  von  Oelen  und  Geweben  243  323. 

Dialyse.     S.  Ozon  246  "'24. 

Dichtapparat.     Wischeropp's  Siederohr —  245  "  53. 

Dichte.     Bestimmung  der  mittleren  —  der  Erde;  von  v.  Jolly  u.  A.  243  84. 

—  Ch.  Bell  und  Teeds  Bestimmung  der  Dampf— e  im  Barometerrohr  243  '■'■249. 

—  ITeber  die  —  der  Metalle  (Wismuth,  Kupfer.  Blei,  Zink,  Zinn.  Silber.  Eisen); 

von  W.  Roberts  244  168.  [Brügelmann  244  411. 

—  Zur  Bestimmung  des  specifischen  Gewichtes  fester  und  tlüssiger  Stoffe;  von 

—  —  der  gesättigten  Schwefelsäure;  von  W.  Kohlrausch  246  251.  [335. 

—  L^nsicherheit  der  Tabellen   über  die   specifischen  Gewichte;  von  Messel  246 

—  Lieber   die  Druckfestigkeit   und   das   specifische  Gewicht   von   Bruchsteinen; 

von  E.  Müller  und^Böhme  246  414. 
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Dichte.     Heckmamrs  Fliis«igkeits-   und  Gohall^iuesser  240 ''"  458. 

—  Die  Volumengewichte  von  conccntrirten  Sodalösiingen;  von  Lunge  ä46  488. 

—  ri.  Zucker  245  345. 

Dichtung:.     Liernnrs  MulYen—  für  Steingutröhren  243  ""■  193. 

—  I.anglois'  Fugen—  (Doppel-T-Gummiringe)  für  Rühren  u.  dgl.  244  ""  424. 

—  \V.  Daniels'  Sicherheits— sring  für  Dampf-  und  Heifslnftrühren  245  "■  139. 

—  Budde  und  Goehde's  —  für  Muffenrohre  245  "'  406. 

—  Sautter  u.  Lemonnier's  Kautschuk-Kolbenringe  für  Luftcompressoren  246  344. 

—  Werkzeug  z.  Eindichten  von  Kesselröhren;  von  Selig  u.  Sonnenthal  246  '•■  400. 

—  Priors  bez.  Lockwood  und  Carlisle's  Kolbenpackung  246  "'  447. 

—  S.  Keil  245  "  93.     — sschnüre  s.  Spinnerei  243  "  124.  ■•  301. 
Dickenmesser.    C.  Klebes  —  246  *  79. 

Diffnssion.     S.  Zucker  243  ""  140. 

Dolomit.     Braconnier's  Herstellung  feuerfester  Massen  aus  —  245  356. 

—  S.  Magnesium  245  312. 

Draht.     Pütsch's  —-Glühofen  für  Gasbetrieb  243*318. 

—  .Vshworth's  Herstellung  von  Stahl— karden  244  "  25. 

—  l'eber  Neuerungen  in  der  — erzeugung  244*27.  245  "249. 

244:  —Walzwerke  von  W.  Böcker  "-27,  R.  Daelen  28,  E.  Minary  28, 
C.  Roy*  29,  Gebr.  Schmidt  ••' 30.  — ziehvorriclitungen  von  C.  Rogers  ■■■  30, 
31,  J."Spätii"30.  AV.  Schultes  Verfahren  zum  —glühen  32. 
245:  Erkenzweig's  — walzwerk '■' 249.  G.  Hardt's  konische  — walzen  "  250. 
J.  Sykes'  Erdölgasheizung  zum  Glühen,  Häi'ten  und  Anlassen  von  dünnem 
— ,  z.  B.  Kratzen —  250.  G.  Voigt"s  Abdichtung,  um  —  ohne  Flüssigkeits- 
verluste durch  die  Beiz-,  Schmier-  oder  Kühlbäder  zu  führen  250. 

—  ileibungswiderstand  von  — seilen;  von  Baumann  246  102. 

—  l^berie's  Laubsäge  aus  fa^onirtem  Stahl —  246  152. 

—  S.Festigkeit  244  408.  Phosphorbronze   243   432.  Seil  244  •■280.  245  308. 

Telegraph  243  76.    246  484.     Zink  244  212.     —seil  s.  Förderung  246 
■"■  129.     Piiospliorbronze—  s.  Festigkeit  244  408.  245  *  64. 

Drechsler.     S.  Drehl)ank  244  "•  425. 

Drehbank.     G.  MoU's  Umsteuerung  füi'  Drehbänke  243  ""'  116. 

—  \ufs"  Aufs|)annapparat  für  Schüphaus' Radreifen-Befestigungsringe  243  "367. 

—  SutclilTe's  — Support  zur  Aufnahme  mehrerer  Werkzeuge  243  431. 

—  Carle's  Schlichtstahlhalter  für  Drehbänke  u.  dgl.  244  81. 

—  Wohlenberg  s  —spindelstock  244  "  192. 

—  1'.  Andree's  bez.  Croissant  und  Hure's  Neuerungen  an  Spannfuttern  244  253. 

—  A.  Geigers  üniversalfräs-,  Kannellir-  und  VVindeapparat  für  Drechslerbänke 

—  Hasse's  Revolversupport  für  Drehbänke  244  ■•■  430.  [244  "■  425. 

—  A.  Wenzel's  und  H.  Hotfs  Neuerungen  an  Vielkantdrehbänken  245  *  56. 

—  I  irofse  —  der  Chemnitzer  Werkzeugmaschinenf.,  vorm.  Zimmermann  245  309. 

—  Gebr.  Heyne's  selbstthätige  Schrauben—  246  "■  455. 

Drehung:.    A.  Colman's   bez.    Schäffer  und  Budenberg's  Neuerungen   an   Um- 

— sanzeigern  für  Schiffsmaschinen  u.  dgl.  244  ■''  19. 
Druck.     S.  Legirung  244  168.  [druck. 

Druckerei.  S.  Buchdruck.  Glas  243  335.  Heliogravüre.  Steindruck.  Zeug- 
Druckerschirärze.     Brackebusch's,  H.  Günther's  bez.  W.  Reifsig's  Hei-stellung 

von  —  243  348.  244  88.  254. 
Druckmaschine.     S.  Buchdruck  244  "■  129.     Zeugdruck  244  *  196. 
Druckmesser.     Ueber  neuere  Zug-  und  — ;  von  Ferd.  Fischer  244  ■•' 20"i. 

—  Seger  und  Arons  Zug-  und  —  246  ""' 507.  | "' 159. 
Dublirmaschiue.  F.  Gebauer's  Neuerung  au  — n  für  Gewebe  aller  Arl  245 
Dünger.     Ueber  das  Düngen  mit  Kalisalzen;  von  Farsky  243  86. 

—  Zusammensetzung  der  Maikäferasche;  von  Farsky  243  172. 

—  Ueber  ZuckeiTÜben-Düngungsversuche ;  von  Drechsler  243  266. 

—  Zusammensetzung  eines  Fledermausguanos ;  von  Karwowsky  243  345. 

—  Zur  — bereitung:    E.  Ernst's   und   Oppermann's    Verwerthung    der    Melasse- 

schlempe und  Gaillet's  Ausnutzung  von  Rübenschlempe  244  85. 

—  Drevermann's  Gewinnung  von   Alkaliphosphaten    aus   Eisenschlacken   oder 

aus  Phosphoriten  u.  dgl.  244  '"'  228. 
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Dfing'er.     Beseitigimg  und  Verwerth.  von  Abfallstoffen  244  '""  381.    (S.  Abfälle.) 

—  Entbindung  von  freiem  Stickstoff  bei  der  Fäulnifs  \    von  Dietzel  244  412. 

—  Ueber  die  Freiburger  Poudrette;  von  Nefsler  245  191. 

—  Herstellung  von  Salpeter  aus  Osmosewasser  245  192. 

—  Zur  Herstellung  von  — :  E.  Koch's  Mittel  für  R,ebstockwurzeln,  zum  Kalken 

von  Getreide  und  zum  Tödten  von  Insekten,  bezieh.  Th.  Richters'  Behand- 
lung Stickstoff   haltiger  Abfälle    mit   verdünnter   Schwefelsäure  245  355. 

—  Verwendung  der  beim  basischen  Entphosphorungsverfahren  fallenden  Schlacke 

in  der  Landwirthschaft  245  513. 

—  Ueber  die  Anwendung  künstlicher  —  in  Weinbergen ;  von  P.  Wagner  246  395. 
Dynamit.     Ueber  die  Analyse  von  — en;  von  Lunge  245  171. 

—  S.  Sprengtechnik  246  186. 

Dyuamomaschiue.     Neuerungen  an  — n  244  409.  245  ■■'283.  (S.  Elektricilät.) 
Dynamometer.     Hills  Elektro—  für  starke  Ströme  243  495. 

—  Chuwab's  dynamometrische  Kupplung  245  '■'  484. 

—  Stone  und  Preece's  Elektro —  mit  Aluminiumdrahtrolle  246  102. 

—  S.  Arbeitsmesser.     Elektricität  243  T8.  246  ""272. 

E. 

Eiche.     Ueber  den  Gerbstoff  der  — nrinde;  von  Böttinger  und  Etti  244  85: 

Eichhahn.     Ganghofer's  —  246  "493. 

Eis.     Ueber  Kaltdanipfmaschinen;  von  Zeuner  und  G.  Schmidt  244  89. 

—  Osenbrück's  Ammoniak-Compressionspumpe  für  — bereitung  246  "'  452. 

—  S.  Kühlapparat  244  "■  100.     Kühlung  245  270.  [wieser  243  "'  42. 
Eisen.    Ueber  die  Entphosphorung  des  Roh— s;  von  S.  G.  Thomas  und  Kupel- 

—  C.  Claus'  Verfahren  zur  Entphosphorung  des  Roh — s  243  169. 

—  Pütsch's  Draht-Glühofen  für  Gasbetrieb  243  '"'  318.      [Spangenberg  243  333. 

—  Der  Eintlufs   des   Mangans   auf  die  Festigkeit   des  — s;   von  Finkener  und 

—  Deutsches  Normalpi'ofilbuch  für  Walz — ;  von  Heiuzerling  und  Intze  243  344. 

—  Ueber  Neuerungen  im  — hüttenwesen  243  ""  398.  246  *  141. 

243 :  W.  Allen's  mechanische  Vorrichtung,  um  eine  innige  Mischung  des 
in  die  Giefspfanne  ausgegossenen  Metalles  mit  dem  Spiegel —  oder  dem 
Ferromangan  zu  erzielen '"'  398.  Ueber  das  Ausbringen  beim  basischen 
Bessemerprozefs ;  von  S.  G.  Thomas  und  Gilchrist  399.  Ueber  die  Homo- 
genität von  Stahlblöcken;  von  G.  Snelus  400.  Ueber  die  Genauigkeit  der 
Eggertz'schen  Kolilenstoffprobe  in  Bessemerwerken  401.  Herstellung  von 
basischem  Ofenfuttennaterial ;  von  Ramdohr  und  Blumenthal  402.  Melaun's 
auswechselbare  Böden  für  Bessemerbirnen  ■•■  402.  Vorrichtung  zur  Ver- 
hütung des  Steigens  des  Bessemer — s  in  den  Formen:  von  C.  W.  Siemens 
■"'403,  H.  Tholander"'404.  H.  Krigars  Umschmelzcupolofen""'405.  Th.  Hamp- 
tons  Verfahren,  Tiegelgufsstahl  schneller  und  gleichmäfsiger  herzustellen 
405.  J.  v.  Ehrenwerth  und  -J.  Prochaska's  Herstellung  von  Ziegeln  aus 
Erz,  Kohle  und  Roh —  für  Flufs— erzeiigung  406.  Haldemanns  Herstel- 
lung von  — platten  mit  innerem  Stahlkern  406.  Bariumoxyd  zum  Schweifsen 
von  Stahl:  von  C.  Fre3-lag  407.  Ununterljrochener  Betrieb  von Temper- 
öfen; von  der  Fischer  sehen  Weich —  und  Stahlgiefserei-Gesellschaft  "' 407. 
246:  Ueber  Zusammensetzung  und  Temperatur  der  Hochofengase;  von 
.Jaumain  und  Grüner  141.  Houchins  Flammofen  mit  Erdölheizuug  143. 
Würtenberger's  Apparat  zum  Einblasen  von  Luft  unter  das  Metallbad  im 
Flammofen  143.  Vertheilung  des  Kohlenstotfes  im  Cementstahl;  von  der 
Aube's  Steel-  and  Gas-Company  143.  G.  Fischer's  Tiegelschmelzofen  143. 
Justice's  Verfahren-  zur  direkten  Darstellung  von  —  und  Stahl  144. 
Norphy's  Herstellung  von  Röhren  ohne  Schweifsnaht  144.  R.  M.  Daelen's 
Giefskrahn  mit  gi-ofser  Ausladung  für  Bessemer-  und  Thomashütten  -'  144. 
Fahrbarer  Giefskrahn  der  Märkischen  Maschiuenf.  für  Thomashütteu  "145. 
Junghann  und  Uelsmann's  Herstellung  basischer  Ofenfutter  147.  Schlink's 
Gichtverschlufs  für  Hochöfen  "■  147. 

—  Reeses  Maschine  zum  Kaltwalzen  von  Rundstahl  243  "  458. 

—  Zur  Kenntnifs  des  Kohlenstoffes  im  Stahl;  von  A.  Blair  244  84. 
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Eisen.  Herst,  basischer  Oienlutter  zur  Entphosphorung  des  Roh— s  244  150. 
Jimgliann  und  Uelsmann  150.  E.  Andre  151.  A.  Borsigs  Berg-  und 
Hüttenverwaltung  151.  Hörder  Bergwerks-  und  Hüttenverein  und  Rliei- 
nisclie  Stalilwerke  151. 152.   F.  Melaun  153.    (S.  auch  243  402.  406.  245  94.) 

—  Das  speciüsche  Gewicht  des  —  s;   von  W.  Roberts  244  168. 

—  Eimore  s  Verfahren,  —  zu  galvanisiren  244  211. 

—  Ueber  Verknjirerinig   von  —    und  Stahl    mit   alkalisch-organischen   Kupl'er- 

lösungen;  von  F.  Weil  bez.  Mignon  und  Rouart  244  212. 

—  Dnryee"s  Drehofen  zur  Herstellung  von  —  u.  a.  244  "■  218. 

—  Dreverniann's  Gew.  von  Alkaliphosphaten  aus — schlacken  u.  dgl.  244  "228. 

—  Zusammensetzung  einer  Probe  von  Ferromangan  aus  Marseille ;  von  Lill  244 

—  Roh— analysen  von  Priwoznik,  Lill  und  L.  Schneider  244  411.  [332. 
~  Bessemeranlagen   der  Bethlehem  Comp,  iind  der  Erimus  Works  244  *  433. 

—  Eintluls  von  Schwefel  und  Kupfer  auf  den  Stahl  beim  Verarbeiten  desselben 

in  der  Wärme;  von  Wasum  244  456. 

—  Bestimmung  von  — ,  Aluminium  und  Chrom;  von  Reinitzer  244  464. 

—  Analysen  von  — schlacken  und  Flugstaub;  von  Lill   und  F.  Lipp  244  464. 

—  G.  Ibrügger  s  Cupolofen  245  •■■  14. 

—  F.  Krupp"s  Verfahren  zur  Herstellung  dichter  Güsse  245  '""  20. 

—  Die  direkte  — erzeugung  in  Amerika;  von  der  Siemens-Anderson-Steel-Com- 

pany  245  29. 
--    Herstellung  basischer  Ofenfutter;  von  Kutscha.  Oelwein,  P.  v.  Mertens  und 
Bollinger  245  94. 

—  Crawford's  Verf.  zur  Herstellung  eines  an  Silicum  reichen  Roh — s  245  142. 

—  Petersen's  Anstrich  für  —  als  Rostschutz  und  schlechter  Wärmeleiter  245  142. 

—  A.  Eibers'  Verfahren  zum  Giefsen  von  Hochofenschlacke  245  ""  161. 

—  Neuerungen  au  AVinderhitzungsapparaten  245  '''  161. 

Verbesserungen   an   Whitwell-Apparaten ;   von   der   Firma    Whitwell  161, 
Massicks  u.  W.  Crooke  ■■•'162.  Fufskastenapparat  der  Gleiwitzer  Hütte  "163. 

—  Rückstauklappe  zur  Verhütung  der  Explosionen  in  Windleitungsröhren  245 

—  üeber  die  Tragfähigkeit  genieteter  Stahlträger ;  von  Encke  245  189.         ["  164. 

—  Ueber  das  Verfahren  zum  Härten  des  Stahles  durch  Druck;  von  Clcmandot 

und  Lan  245  218. 

—  Ueber  Absonderung  von  — theilchen  aus  Thon,  PapierstotY  u.  dgl.  245  230.  521. 

—  G.  Bowers  Ölen  zur  Erzeugung  einer  gegen  Rost  schützenden  Decke  auf  — 

und  Stahl  245  "  292. 

—  Lcdebur  s  Bestimmung  von  SauerstoiY  und  KohlenstotY  im  —  245  293. 

—  Ueber  die  Zerstörung  des  — s  durch  Wasser:  R.  Cowper's  Untersuchung  eines 

Absatzes  aus  dem  Condensator  des  Schiffes  „Spartan"  und  Farquharson's 
Prüfung  der  Einwirkung  von  Salzwasser  auf  —  und  Stahl  245  310. 

—  Ueber  die  Normen  zur  Beurtheilung  von  —  und  Stahl ;  von  F.  Müller  und 

R.  V.  Stockert  245  "321. 

—  Verhandlungen  der  Generalversammlung  des  Vereins  deutscher  — hüttenleute 

245  392.^246  95.  148. 

245:  Zur  Statistik  der  Roh Erzeugung;  von  Schlink  392.    Zur  Lage  der 

deutschen    Giefserei-Roh Erzeugung;    von   Limbor   392.      Analyse    von 

Giclitstaub  aus  einem  Whitwell-Apparat  393.  Analysen  von  Schlacken 
bei  Giefserei-Roh — betrieb  393.  Roh — marken  für  Herstellung  von  Puddel — ; 
von  Tiemann  393.  Analysen  von  Puddel-Roh — Sorten  394. 
246 :  Ueber  Herstellung  des  Puddelroh-  bezieh.  Spiegel— ;  von  W.  Tie- 
mann 95  und  Schilling  97.  Ueber  Herstellung  von  Bessemer-  und  Thomas- 
Roh — ;  von  Hilgenstock  148. 

—  G.  Dicks  Herstellung  Phosjjhor  und  —  enthaltender   Legirungen   245  395. 

—  Verwendung  der  beim  basischen  Entphosphorungsverfahren  fallenden  Schlacke 

in  der  Landwirthschaft  245  513. 

—  Semper  und  Fahlbcrg"s  Abscheidung  von  —  aus  Salzlösungen  245  524. 
erz-Distrikt  von  Bilbao  in  Spanien;  von  W.  Gill  246  44. 

—  Reformen  in  der  Darstellung  des  — s  durch  den  Bessemer-  und  den  Siemens- 

Martin-Prozefs;  von  P.  v.  Tunner  246  99.  512. 

—  E.  Körtings  Verfahren  zum  Entkohlen  des  Gufs— s  246  100. 
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£i8Cll.    Einüiüs  der  Holzkohlen  auf  den  Phosphürtielialt  des  Roii— s:  von  Härn- 
ström  246  101. 

—  Heber  Neuerungen   im  — hüttenwesen,   besprochen    in  Wien    vor   dem   Iren 

aiid  Steel  Institute  246  241.  433.  474.  •=•  508. 

Die  Lage  der  —Industrie  in  Steiermark  und  Kärnten  bezieh,  über  das 
— hütten^^'esen  in  Ungarn :  von  P.  v.  Tunner  und  A.  v.  Kerpely  241.  Die 
Stahlschieneniabrikation  bei  Verwendung  von  Braunkohlen  in  Teplitz ;  von 
A.  Kurzvvernhart  241.  Ueber  Herstellung  dichter  Stahlgüsse;  von  Pourcel 
244.  Ueber  die  chemisclie  Zusammensetzung  und  Prüfung  der  Stahl- 
schiejien;  von  Snelns  433.  Vergleichende  Betriebsresultate  bei  Holzkohlen- 
und  Kokeshochöfen;  von  J.  L.  Bell  474.  Ueber  das  Walzen  von  Flufs- 
— blocken  in  ihrer  eigenen  ursprünglichen  Hitze  ohne  Verwendung  von 
Brennmaterial  in  sog.  Durchweichunsrsaruben;  von  J.  Üjers""'508"  von 
P.  V.  Tunner  512.  .  ^  .  ^ 

—  Ueber  das  Hosten  des  — s;  von  Akennann,  W.  Parkers,  Snelus  und  Adamson 

—  E.  Puscher  s  Verfahren  zum  Verzinnen  von  —  246  473.  [246  377. 

—  Gasofen  zum  Brennen  basischer  Ziegel ;  von  der  Thonwaarenfabrik  Schwan- 

dorf 246*515. 

—  S.  Eisenbahn  246  154.     -oxvd.    — vitriol.    Festigkeit  244  •"•41.  246*127. 

Gebläse  243*450.     Giefserei.    Metall  246  486.    Rostschutz.    Temperatur 
244  440.     Eiserne  Strecksteine  s.  Glas  246  464. 
Eisenbahn.     Elektricität  im  Sicherheitsdienste  der  — en  243  79.       |243  265. 

—  Befahren  elektrischer  — en  mit  mehreren  AVagen ;  von  Siemens  und  Halske 

—  Jellinghaus'  Schraubensicheruug  für  — schienen  243  *  367. 

—  Langley's  Sicherheitsbutfer  für Kopfstationen  244*21. 

—  Hertzsch's  Herstellung  von  Schienennägeln  244  *  114. 

—  Die  elektrische  —  in  Paris;  von  Boistel  und  -1.  Chretien  244  164. 

—  Pneumatisches  Hilfssignal  auf  — zügen,  System  Westinghouse  244  252. 

—  Eads"  Schiffs —  über  den  Isthmus  von  Panama  244  329. 

—  Dupuys  elektrische  —  für  eine  Bleicherei  244  330. 

—  Elektrische  —  zwischen  Charlottenhurg-Pferdebahnhof  und  Spandauer  Bock; 

von  Siemens  und  Halske  244  462. 

—  Elektrische  —  in  Holland  245  44. 

—  Ueber  Abt's  corabinirtes  Tractionssystem  für  Industrie-  und  Secundärbahueu 

mit  steilen  Rampen;  von  Paulus  245*59. 

—  Oestreich's  Gasfeuer  zum  Auf-  und  Abziehen  der  Radreifen  von  — fahrzeugen^ 

—  Dunajs  Schwellenbohrer  245*524.  [von  J.  Weidtman  245*207. 

—  Geschwindigkeit  von  — zügen  in  Europa  246  43. 

—  Anwendung  von  Papier  für  eisernen  Oberbau  bei  — en;  von  Webb  246  154. 

—  Brush's  elektrische  Beleuchtungswagen  für  —  en  246  177. 

—  Warrall,  Elwell  und  Middleton's  Schienensäge  246  *  265. 

—  Vojacek's  Schienenbiegeapparat  246  *  314. 

—  Frühling's  Profilzeichner  für  — schienen  246  *  365. 

—  Elektrische  — en  im  Bau  und  im  Betrieb  246  367.      [von  Snelus  246  433. 

—  Ueber  die  chemische  Zusammensetzung  und  die  Prüfung  der  Stahlschienen; 

—  Stock's  pneumatischer  Schneepllug  246  440. 

—  J.  CoUin's  Ladevorrichtung  für  Locomotivtender  246  536. 

—  Ueber  Anwendung  des  elektrischen  Lichtes  (Sedlaczek's  Locomotivlampe  und 

Schuckert's  Dynamomaschine)  im  —betrieb:  von  Christiani  246  537. 

—  S.  Locomotive.  '  Strafsenbahn.     Uhr  243  *  214.     Windmotor  246  *  306. 
Eisenbahuwag'en.    Wachholz's  Verf.  zum  Vertilgen  der  Motten  in  —  243  268. 

—  Bahn's  Prüfung  des  Verhaltens  der  Achsschenkel  bei  rollenden  —  243  *  327. 

—  Belleroche's  Vorschlag  zum  Schmieren  der  —  mit  Mineral-  u.  Baumöl  243  328. 

—  Nufs"  Aufspannapparat  für  Schüphaus'  Radreifen-Befestigungsringe  243*367. 

—  Reinigung   der  Achslager   und  Schnüerkissen  von  — ;   von  Garbe  243  432. 

—  Hillebrand's  Walzwerk  für  — räder  244*189. 

—  Ardilouze's  Maschine  zum  Runden  von  Radreifen  244  252. 

—  Ueber  Herstellung  von  ungeschweifsten  Radreifen  in  Frankreich  244  *  356. 

—  J.  Heilmann's  — bremse  ohne  Benutzung  der  Radreifen  245  394. 

—  Beschreibung  eines  Heizofens  für  — :  von  Stösger  245  *  408. 
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Eiscubnlmnaguu.     Ueydricli's  SicherheitsbulVer  lür  — lalirzeuge  ä45  "■  489. 

—  Herstellung-  der  — räder  ans  Papier  in  Nordamerika  ä45  520. 

—  Abmessung  der  — räder  mit  Eadscheiben  aus  Papier;  von  Hennig  246"'''i'2'2. 

—  Candee  und  Story's  Rollenlager  für  Achsbüchsen  246 """  401. 

—  Greve's  WaggonschitV  und  Schiffswaggon  246  ••'  494. 

—  S.  Schniierapiiarat   246  483.  ^  [245  524. 
Eisenoxyd.     Semper    und   Fahlberg's   Abscheidung    von    —   aus   Salzlösungen 

—  l'eber  die  Reduction  von  — lösungeu:  von  Thorpe  246  156. 
EiseiiTitriol.     S.  Cement  246  539. 

Elasticität.     S.  Festigkeit  243*207.  244  281.  246  537.     Papier   245  ••■  3(>8. 

Elektricitiit.  Der  internationale  Congrels  der  Elektriker  in  Paris  1881  243  73. 
Allgemeines  73.  Feststellung  der  elektrischen  Malseinheiten  74.  Zur 
Physik  des  Erdballes,  des  Erdmagnetismus  und  der  atmosphärischen  — 
74.  Ueber  Hlitzablciter  und  die  angebliche  Gefahr  von  Telegraphen-  und 
Telephondrähten  75.  Schutz  der  Pulvermagazine  7(3.  Beste  Art  der  Her- 
stellung von  Telegraphenlinien  76.  Anwendung  der  Carcellampe  zu  plioto- 
metrischen  Messungen  76.  Abmessung  unterirdischer  und  unterseeischer 
Drähte  in  Millimeter  76.  Zur  Einrichtung  einei-  internationalen  Telemeteoro- 
graphie  77.  Vertheilung  des  elektrischen  Stromes  und  Messung  der  elektro- 
motorischen Kraft  mittels  eines  Elektrodynamometers  78.  W.  Thomson's 
Methode  zur  Vergleichung  der  Capacitäten  von  Kabeln  78.  Blitzableiter 
mit  Schutzdraht  für  unterseeische  Kabel  7ü.  Ersatz  der  Batterien  durch 
Dynamomaschinen  79.  Verwendung  der  —  im  Sicherheitsdienste  der  Eisen- 
bahnen 79.  Crovas  photometrische  Methode  79.  Abhängigkeit  der  Liclit- 
menge  von  der  Natur  des'  glühenden  Kör[iers  80.  Wärmevei-theilung  auf 
elektrischem  Wege  80.  Vertheilung  der  —  80.  üeber  Telegi'aplienlinien 
und  Kabel  80.     Isolirmittel  für  Kabel  82. 

—  —  gcg'»^!!  Feuersgefahr:  von  W.  Siemens  243  256. 

—  Sedlaczek    und     WikulilTs    elektrische    Locomotiv-    und   Schitfslam])e:    von 

S.  Schuckerl  243  264.    246  537. 

—  Befahren  elektrischer  Eisenbahnen  mit  mehreren  Wagen:  von  Siemens  und 

Halske  243  265. 

—  Die  elektrische  Helenchtiing  auf  der  Ausstellung  für  —  in  Paris  1881:  von 

H.  Bunte  243  426. 

1)  Die  elektrischen  Kerzen  427.    2)  Elektrische  Regulirlampen  428.  3)  Elek- 
trische Glühlichter  (Incandescenzlampen)  429. 

—  Hill's  Elektrodynamometer  für  starke  Ströme  243  495. 

—  .J.  Watson's  Erhöhung  der  Leuchtkraft  von  Flammen  mittels  —  243  496. 

—  Deprez's  Galvanometer  mit  Hufeisenmagnet  "244  *  44. 

—  Deprez's  System  der  — svertheilung  244  167. 

—  l'eber  elektrische  Accumulatoren,  System  Plante,  Faure  und  Societe  Generale 

d'Electricite,  sowie  Messung  ihrer  Kraft  244  201.  [244  ■■■  204. 

—  Klektrische  Beleuchtung  des  Savoy-Theaters  in  London  mittels  Svvan-Lampen 

—  Elektrische  Hafenbeleuchtung  zu  Ronen  bezieh.  Bordeau.\  244  'M8.  245  191. 

—  Dnpny's  elektrische  Locomotive  für  eine  Bleicherei  244  330. 

—  Temp.  des  Glases  der  elektrischen  Glühlampen;  von  W.  Dietrich  244  331. 

—  Aufsuchung   der  Lage   von   Geschossen   im   menschlichen  Körper   mit  Hilfe 

von  Hughes'  Inductionswage;  von  A.  G.  Bell  244  331. 

—  lieber  elektrische  Kraftübertragung;  von  M.  Levy  und  G.  Schmidt  244  337. 

—  Edison's  grofse  Dynamomaschine  zur  Vertheilung  der  —  244  409.  • 

—  Judet's  Stromwender  244  "'411. 

—  Keiser  und  Schmidts  selbstthätiger  Batterieausschalter  244  463. 

—  Butlers  Instrument  zum  Frottiren  und  Elektrisiren  244  464. 

—  Elektrisches  Licht  in  dem  Kolilenbergwerk  „Earnock-Grube"  245  93. 

—  Elektrisclic  Strafsenbeleuchtung  in  New- York  nach  Edison's  System  245  94. 

—  Uel)ei-  die  —  der  Flamme;  von  Elster  und  IL  Geitel  245  94. 

—  Naudin  und  J.  Schneiders  Reinigung  des  Spiritus  mittels  -—  245  ••'  120. 

—  Die  Lampen  für  getiieiltes  elektrisches  Licht  auf  der  Pariser  Ausstellung  1881 ; 

von  0.  Fröiilich  245  140. 

—  lieber  die  Resten  der  öffentlichen  elektrischen  Beleuchtung  245  184. 
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Elektricität.     Eiullufs    des    cleklr.  Lichtes  auf  das  Wachsthum   der  Pllarizeii; 
von  C.  W.  Siemens  245  191. 

—  Arbeitsübertragung  durch  — ;  von  Deprez  und  G.  Schmidt  245  193.  233.  273. 

—  Pilliduyt's  Anwendung  der  —  in  der  Porzellanfabrikation  245  230. 

—  Englische  Regeln  zur  Verhütung  von  Feuersgefahr  bei  elektrischer  Beleuch- 

tung 245  255. 

—  Neuerungen  an  dynamo-elektrischen  Maschinen  245  "'  283. 

Gülcher,  Bürgin* 283.  W.  Fein-%  Fitzgerald* 284.  Jürgensen,  Brush*285. 
E.  Weston*286.  de  Meritens  "  287.  Ball,  Maxim,  Edison  288.  Ziper- 
nowsky,  Griscom,  Landenberger,  Niaudet  und  Reynier,  Elmore,  Scharn- 
weber  289.  Siemens  und  Halske ,  Seeley  * ,  Syrutschöck ,  Masson  und 
Durand  "■  290. 

—  Edmunds"  Sicherheitspfropfen  für  Glühlichtbeleuchtung  245  ""■  375. 

—  Jacquelain's  Herstellung  reiner  Kohle  für  elektrische  Beleuchtung  245  435. 

—  Letrange's  Herstellung  von  Zink  mittels  —  245  "■  455.  [245  474. 

—  Kosten  und  Vorzüge  der  elektrischen  Zimmerbeleuchtung;  von  Crookes  u.  A. 

—  Zur  Frage   der  allgemeineren    Anwendung   der   Glühlicht-Beleuchtung;   von 

Edison,   C.   VV.  Siemens,  Hopkinson,   Crompton   und  E.   Johnson  245  521. 

—  Herstellung  von  Ozon  und  Sauerstoff  mittels  —  246  "■  24.  (S.  Ozon.) 

—  Ueber  Verwendung  der  —  in  der  Metallui'gie ;  von  Ferd.  Fischer  246*27.  324. 

—  Stone  und  Preece's  Elektrodynamometer  mit  Aluminiumdrahtrolle  246  102. 

—  Telephonische  Musikübertragungen  auf  der  —  sausstellung  in  München  246 130. 

—  Neuerungen  an  elektrischen  Lampen  und  Apparaten  zum  Messen  elektrischer 

Ströme  246  *  175.  *  270. 

Neuerungen  an  Lampen:  Million*,  Bartbn  175,  Nysten,  Mangin  176, 
Brush  Electric-Light-Company,  0.  Schulze*  177,  Gramme*  178,  Weston  179, 
Joel*,  Solignac  180,  Delaye*,  de  Mersanne,  0.  Moses,  Guest*,  Gordon*  181, 
Böhm*  182,  Scharnweber  *  270,  J.  Nichols  *,  Mandon,  Harrison,  Jamin  271, 
Desquiens,  Pi]leux*272,  Gerard-Lescuyer,  Easton,  Greb,  J.  Watson  274, 
Schuckert,  Clingman,  Edison  *  275,  *  276,  Gülcher,  Jablochkotf  276,  Fyfe 
und  Main  *  277.  Elektrische  Mefs-  uiul  Regulirapparate:  J.Swan*,  Edison 
272,  *273,  Maxim  273,  Gülcher  276,  Fyfe  und  Main* 277. 

—  0.  Schiilze's  elektrischer  Accumulator  246  249. 

—  Ueber  Ersetzung  der  Salpetersäure  in  galvanischen  Elementen  durch  Wassei-- 

stoffsupero.xyd;  von  A.  König  246  250. 

—  Franz  Schmidt's  Bogenlampe  246  *  322. 

—  Verwendung  der  Thei-mo—  in  der  Technik;  von  Ferd.  Fischer  24(J  324. 

—  Elektrische  Beleuchtung  in  einer  Pulverfabrik  246  344. 

—  Plante's  Zubereitung  secundärer  Batterien  aus  Bleiplatten  246  344. 

—  LTeber    den  Eintlufs  der  Temperatur   auf  das   elektrische  Leitungsvermögen 

des  Glases;  von  Foussereau  246  345.  [Menlo-Park  246  367. 

—  Elektrische  Eisenbahnen  im  Bau  und  im  Betrieb,  insbes.  Edison's  Anlage  in 

—  Die  — sentwickelung  als  Aequivalent  ehem.  Prozesse;  von  F.  Braun  246  394. 
-—  Kosten  der  elektrischen  Beleuchtung:  Anlage  mit  160  Glühlampen   246  439. 

—  Mondos'  elektrische  Lampe  246  *  46L  [tington  246*462, 

—  Ueber  Schmelzen  von  Glas  mittels  — ;  von  Reich,  C.  W.  Siemens  und  Hun- 

—  C.  W.  Siemens'  elektrischer  Schmelzofen  für  Metalle  u.  dgl.  246  *  462. 

—  Ueber  den  elektrischen  Widerstand   von  Flüssigkeiten;   von  Jehl    246   485. 

—  S.  Dampfkessel  245*487.    Dampfmaschine  246*160.    Diagometer  243  323. 

Eisenbahn  244  164.  330.  462.  245  44.  246  367.  Elektrolyse.  Glas  243 
*  375.  Magnetismus.  Metall  246  486.  Rosten  246  379.  Schneidmaschine 
246*454.  Signalwesen  244*45.  245  410.  Telegraph.  Telephon.  Tem- 
peratur 243  419.  Thermometer  245  412.  Uhr  245  *  22.  *  213.  327.  *  449. 
246  *  82.  *  502.  *  503.  Wage  244  *  43.  253.  Wasserstand  244  *  293.  245 
*107.  192.  Zählwerk  244*45. 
Elektrolyse.  A.  Riche's  Apparat  zur  elektrolytischen  Bestimmung  von  Blei, 
Kupfer,  Zink  und  Nickel  243*248. 

—  G.  Hopkins'  Depolarisirung  der  Elektroden  244  168. 

—  J.  Mackintosh's  elektrolytische  Bestimmung  von  Kupfer  244  171. 

—  A.  Classen's  elektrolytische  Fällung  von  Metallen  245  45. 
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Elektrolyse.     Neue  Anwendung   der  —  in   der  Färberei  und  Druckerei;   von 
(ktppelsroeder  245  225. 

—  Letrange's  Herstellung  von  Zink  mittels  —  345  •'  455. 

—  Wollheinrs  Gewinnung  von  reinen  Aetzalkalien  mittels  —  245  *  511. 

—  Keith's   elektrolytische  Entsilberung  des   Werkbleies;  von  Hampe  245  515 

bez.  von  Morton  246  327. 

—  Verwendung  der  —  in  der  Metallurgie;  von  Ferd.  Fischer  246 """  27.  324. 

—  Dobbie  und  Hutcheson's  Verfahren  zum  Bleichen  mittels  Chlor  246  155. 

—  Hasenohr!  und  Steingrabers  Verf.  zum  Schutz  der  Silberschicht  von  Spiegeln 
Element.     Kuhlo's  galvanisches  Kupfervitriol—  246  """  46.  [246  250. 

—  l'eber  Ersetzung  der  Salpetersäure  in  galvanischen  —  en  durch  WasserstolT- 

supero.xj'd;  von  A.  König  246  250. 

—  Plante's  Zubereituna:  secundärer  Batterien  aus  Bleiplatlen  246  344. 

—  S.  Aktinium  243  88.     Batterie  244  463.     Samarskit  245  96. 
Elfenbeiu.     J.  Hyatt's  Herstellung  von  künstlicher  — masse  243  345. 

—  Bleichen  von   —  mittels  Wasserstoffsuperoxyd  244  246. 
Ellipsograph.     Bigge's  sogen.  Ellipsenzirkel  245 '■' 253. 
Elution.     S.  Ahlalle  245  "413. 

Email.     Erichsen's  Verfahren,  Metalle  u.  dgl.  zu  —  liren  243  434. 

—  Turck's  Verfahren  zum  Uebertragen   verschiedenfarbiger  Bilder  auf  unedle, 

mit  Feuer —  gedeckte  Metalle  243  434. 
Entferuunsrsmesser.     Zarth  und  Splittegarb's  —  244  "' 297. 
Epichlorhydrin.     Zur  Kenntnifs  des  — s;  von  J.  v.  Hoermann  246  347. 
Erde.    Bestimmung  der  mittleren  Dichte  der  — ;  von  Ph.  v.  JoUy  u.  A.  243  84. 

—  Ueber  geothermische  Tiefenstufen;  von  J.  Schmidt  246  47. 
Erdöl,     lieber  die  Untersuchung  von  —  243  •'' 476.  245  *  165. 

243:  Vettes  Apparat  zur  unmittelbaren  Prüfung  des  — es  auf  seine  Ex- 
plosibilität  "'  476.  0.  Braun's  Apparat  zur  Prüfung  des  — es  auf  seine 
Entzündungstemperatur,  genannt  „Taucher" '"'  476.  Zusammenhang  zwischen 
Kefraction  und  Entzündlichkeit  von  — Sorten;  von  Engler  Tind  R.  Haafs  479. 
245:  0.  Braun's  verbesserter  Taucher  *  165.  Amtliche  Einführung  des 
Aberschen  —  prüfers  im  deutschen  Reich  ""  165.  Ueber  den  Entilammungs- 
pnnkt;  von  Engler  169.  Semmler's  Apparat  zur  gefahrlosen  Untersuchung 
voii.  —  auf  seine  Entzündlichkeit  ""  170. 

—  Harbieux  und  Rosier  s  Mineralölseife  243  499.  [machen  244  86. 

—  -J.   Deutsch's   Behandlung   von  — ,    um   es   angeblich   sparsam   brennend   zu 

—  R.  V.  Kordig"s  Herstellung  eines  für  Heizung  und  Beleuchtung  verwendbaren 

Stoffes,  genannt  „Kordigene"  244  170. 

—  Schade's  Ofen  mit  — heizung  für  üoldarbeiter  244  '"'  210. 

—  Schöttler's  Brerasversuche  mit  einer  — kraftmaschine  245  518. 

—  Chemisch-technische  Analysen  der  galizischen  — e;  von  Nawratil  246  328.  423. 

—  Neue  Gew  innungsmethoden  von  Benzol,  Naphtalin  und  Anlhracen,  insbeson- 

dere in  der  Fabrik  von  Gebr.  Nobel  in  Baku;  von  Ijebermann  246  429. 

—  8.  Benzin  243  88.    Feueranzünder  243  344.  246  394.    Flammofen  246  143. 

Härten  245  250.     Schmiermittel   243  328.  [243  •"■  320. 

Erdwachs.     Ueber   die   Reinigung   von    — ;    von    V.    v.  Ofenheim    und  Pcrutz 
Erz.     Neuerungen  an  — mühlen  244  ■■  277.  246*46.     (S.  Mühle.) 

—  S.  Analyse  24(»  236.    Antimon  246  46.    Aufbereitung,    Blei  245  95.    Eisen 

246  44.    Hüttenwesen  244  •"■218.-222.    Kupfer  243  482.    Selen  246  155. 

■Silber  246  104. 
Erzhild.     S.  Bn.nze  243  251.  245  86.  [fabriken;  von  Lunge  243  394. 

Esparto.     Ueber   Verbrauch    und    Herstellung    von    —    in    englischen    Papier- 
Essig.     F".  Michaelis'  Eintauch — bilder  ••■  bez.  Buck's  Apparat  zum  Concentriren 

—  E.   Luck's  Apparat  zur  Herstellung  von  —  246 '"'193.         [des  — s  245  28. 
Essig'säure.     Poleck's  Herstellung  von  essigsaurem  Aluminium  244  465. 
Etagenofen.     S.  Soda  246  338. 

Etiquette.     Campe's  Kleister  zum  Aufkleben  der  — n  auf  Flaschen  245  523. 
Explosion.     Bustin's  Verhütung   von   — en  der   Grubengase   bei  Schiefsarbeit 
mittels  Kohlensäure  243  496. 

—  I{ückstauklappe  zur  Verhütung  der  —  en  in  Windleitungen  245  "  I<"'4. 
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Explosion.     U.  Lawsuirs    Vorrichtung   zur    Verhiitung    von  I)au»pl'l<essel — en 
- —  lieber  Dampfkessel — en  •  von  Obe,  Pierre  u.  A.  245  517.  1 245  """  203. 

—  — en  im  Laboi-atorium ;  von  Pfaundler  246  'iÜ3. 

—  S.  Erdöl  243"-476. 

Extractioii.      E.  Thorns  — sajiparat  für  Laboratorien  243 '"' 248.  246  ""■  374. 

—  Neuere  — sapparale  von  Ilänig  und  0.  Reinhard,  Rostock,  .Schorui  24(5 '•■22. 

—  S.  Kupfer  243  482. 

F. 

Fadeuwächter.     —  für  Spinn-    und  Zwirnmasclünen    s.  Spinnerei    243  *  125. 

Falirkunst.     S.  Förderung  243  166. 

Fallhammer.     Bremker's  —  für  Ful'sbetrieb  243  ••■  105. 

—  n.  und  S.  Masseys  Frictions —  bez.  Cuthbert's  —  245  '•'  493. 
Fallwerk.     KircheiV  —  244 '=190. 

Falzzieg-el.     W.  Ludowici's  —  245  ••  309. 

Fangvorrichtung-.  S.  Förderung  243*38.  ■•  2D9.  246*129.  Hebezeug  243*99. 

Farbe.     Gesetzentwurf  über  Verwendung  giftiger  — n  244  88. 

—  R.  SchätTer's  Neuerung  an  Farbmühlen  244  *  277. 

—  F.  Haase's  Herstellung  von  Anstrichmassen  244  468. 

—  Herstellung  einer  guten  billigen  Schreihtinte  245  475. 

—  Schlager's  Farbreibmaschine  246  *  223. 

—  8.  Anstrich  243  348.  245  144.   Druckerschwärze.   Kalk  243  348.    Thon  246 

*  416.     Stiefelwichse. 
Färberei.     Ueber  das  Färben  von  Leder:  Sörensen's  Verfahren  zum  Schvvarz- 
färben  und  Eitner  s  Färbeversuche  mit  dem  (gelben)  Farbstoff  der  Pappeln 
243  498.  [A.  Steinheil  244  157. 

—  Ueber   Anilinschwarz   mit   Vanadium;    von  Witz,  H.   Köchlin,   Lauber   und 

—  A.  Müller-Jacobs'  Herstellung  von  O-woleinsäure  für  Türkischroth —  244172. 

—  Die  Anwendung  des  Alizarins  in  der  Kattun  —  ;  von  G.  Stein  244  311. 

—  Neuerungen  an  Maschinen  für  Appretur  und  —  244*370. 

Posselt  und  R.  Peters"  Apparat  zum  Färben  von  Geweben  mit  Baumwoll- 
kette und  WoUschufs  *  370.  Verfahren  zum  Waschen,  Färben  u.  dgl. ; 
von  der  Societe  Cerruti  und  S.  Maurizio  *  370.  Mengers'  Verfahren  zum 
Färben  der  Baumwolle  in  der  Spinnerei  370.  E.  Davies'  Maschine  zum  Fär- 
ben von  Garn  oder  Vorgespinnst  in  Absätzen  oder  strichweise  371.  R.  Anke's 
Apparat  zum  Färben  von  Garnsträhnen  in  Regenbogei. färben  *  371. 
Th.  Böhme  und  Fl.  Liebelt's  Koch-,  Wasch-  und  Spülapparat  für  Garne 
und  Gewebe  *  371.    Zwieger's  Trockenapparat  für  appretirte  Gewebe  *  372. 

—  Heber    Xylidin-Ponceaa    und    seine   Anwendung   in    der   Baumwoll — ;    von 

ßlonde'l,  Lauber  und  Grabowski  244  458.  [roeder  245  225. 

—  Neue  Anwendung   der  Elektrolyse    'n  der  —  und  Druckerei;   von  Goppels- 

—  Beiträge   zur   Indigo —  245  266. 

Beschreibung  des  Verfahrens  in  Pondichery ;  von  V.  Lehr  266.  Riljbert's 
Verfahren    zum  Drucken  mit  natürlichem  Indigo  267. 

—  Hofmeier's  Albuminersatz  in  der  —  245  271. 

—  Die  Anwendung  von  Baeyer's  künstlichem  Indigo;  von  H.  Schmid  245  302. 

—  Zur  Herstellung  von  Rhodanaluminium;  von  Tcherniac,  Lauber  und  Hauls- 

mann  245  306.  246  533.  [roth— ;  von  Schaal  245  516. 

—  lieber  die  schädliche  Wirkung  eines  Kupfer  haltigen  Oeles  in  der  Türkisch- 

—  Heber  Alizarinblau  der  Badischen  Anilin-  und  Sodafabrik  in  Ludvvigshafen; 

von  Mattauch,  H.  Schmid,  Blondel  und  Balanche  246  92. 

—  \'erhalten  der  fremden  Seidenarten  beim  Beizen  und  I'Mi-ben  246  471. 

—  S.  Farbstoff  245  356.     Photographie  246  442. 
Farbholz.     S.  Farbstoff  245  272. 

Farbstoff.     Lauber's  Methode  zur  E.\:traction  von  Krapp  243  88. 

—  lieber  Köchlin   und  Witt's   neue    blaue   und  violette  — e;   von  Lauber   und 

Steinheil  243  162. 

—  ivraufs-Glinz's  Herstell,  eines  schwarzen  —es  aus  Scheideschlamm  243  348. 

—  Kitner's  Färbeversuche  mit  dem  gelben  —  der  Pappeln  243  499. 
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Farbstoll".     Ueber  V^tTwendiing  von  Ultramarin  in  der  Znckerlabrikation-  von 
0.  Kohlranscli  243  500.  ' 

—  Ueber   die  — e   der   chinesischen  delbbeeren .  der   Kapern    und   der   Rante- 

von  P.  Förster  245  48. 

—  Die  gelben  — e  der  Galangawnrzel;  von  E.  Jalnis  245  48. 

—  Ueber  Indigo— e:  Ueber  die  Verbindungen  der  Indigogrnppe  von  A.  Baeyer 

und  Darstellung  des  künstlichen  Indigos  von  der  iladischen  Anilin-  und 
Sodal'abrik  245  137. 

—  Rölslers  Fabrik  zur  Herstellung  von  Farbholzextracten  245  272. 

—  A.  Jliilior-Jacobs"  Herstellung  türkischrother  Farblacke  und  Farbpulver  aus 

Alizarin  245  356. 

—  Schorms  Apparat  zum  Ausziehen  des  — es  ans  Farbhölzern  24(j  '■'  23. 

—  W.  Thonipson's  Apparat  zur  Gewinnung  von  ßleiweil's  246  26. 

—  Darstell,  von  künstl.  Indigo:  von  der  Bad.  Anilin-  und  Sodafabrik  246  40. 

—  Zur  Verlalsehung  der  Cochenille;  von  .J.  Löwe  246  90.  [246  92.' 

—  Ueber  Alizarinblau  der  Badischen  Anilin-  und  Sodafabrik  in  Ludwigshafeii 

—  Ueber  neuere  — e:  Herstellung  von  gelben,  braunen  und  rothbraunen  — en 

durch  Paarung  von  Diazoverbindungen  mit  den  vom  Resorcin  ableitbaren 
Azoverbindungen,  ferner  von  orangerothen,  rothen  und  braunrothen  Azo— en 
aus  Methylnaphtalin,  endlich  eines  blauen  —es  aus  Methylorano-e  und 
Darstellung  der  Homologen  des  Pheuoles,  der  Naphtole  und  des  Resorcins  : 
von  der  Actiengesellschaft  für  Anilinfabrikation  in  Berlin  246  200. 

—  SchnabeFs  und  Kosmann's  Herstellung  von  Zinkweifs  und  Bleiweifs  246  300. 

—  Ueber  Methylanthrachinon;  von  Börnstein  246  300. 

—  Zur  Kenntnifs  des  Epichlorhydrins;  von  J.  v.  Hoermann  246  347. 

—  Ueber  Naphtochinontoluid;  von  Th.  Zinke  246  348. 

—  Verfahren  zur  Herstellung  von  Croceinscharlach  und  Croceiugelb :  von  den 

Farbenfabriken  vorm.  F.  Bayer  246  348. 

—  Zur  Herstellung  von  Alizarinorange ;  von  S.  Simon  246  396. 

—  Neue  Gewinnungsmethode  von  Benzol,  Naphtalin  und  Anthracen,    insl).  in 

der  Fabrik  von  Gebr.  Nobel  zu  Baku:  von  Liebermanu  246  429. 

—  Ueber  Schwcinfurter  Grün  in  Verbrauchsgegenstäuden  (z.  B.  Lampenschirmen. 

Chocoladc-Umschlagpapier);  von  Herbst  246  444. 

—  Ueber  Azoanthrol— e;  von  C.  Liebermann  246  488.  543. 

—  Ueber  Dioxvanthraceu:  von  G.  Schüler  246  543. 

—  S.  Benzol  243  88.  244  468.     Firnils  243  500.  244  88. 
Färbung.     HabihFs  Verfahren  zum  Farben  von  Alal)aster  248  497. 

—  Larrabees  Verfahren  zur  Lcder—  244  466 

—  S.  BInme  244  466.     Sammt  243  500. 

Faser.     Ueber    die    Abhängigkeit    des    Wassergehaltes    dei-  —Stoffe    von    .lern 
Feuchtigkeitsgehalte  der  Atmosphäre;  von  E.  Müller  245  210. 

—  S.  Gesi.innsl-.     Gewebe  243  85.  323.  497.     Presse  245"-317. 
Fal's.     S.  Cement  245  383.     Spiritus  246  250. 

Fälilnifs.    Entbindung  von   freiem  Stickstoff  bei  der  — ;  von  Dietzel  244  412 
Feder.     Deutgens  Apparat  zum  Richten  von  Spiral— n  243  263. 

—  — ]jacknng  s.  KolI)en  246  "  447. 

Federhaiiimer.     O.    Martini-s  bez.  Angström's  —  244  •■■275.  245  "492 

—  A.  Schmid's  Ijift-—  244  "'•■  430. 

Federn.     Bleichen  von  Schmuck—  mittels  Wasserstoffsuperoxyd  244  246. 
Fenster.     Brettmann's  — constrnction   zur  Verhütung  des  Uraherspritzens  von 
Wasser  beim  Abthauen  243  ■■■  118. 

—  F.  A.  Schmidt's  Treppenleiter  zum  —putzen  244  ""  25. 

—  Zennier's  Stellvorrichtung  für  — tlüjjel  246  ••  393. 
Fernsprecher.     S.  Telephon. 

Ferrocyan.     S.  Cyan  245*214.    Soda  243  489.  246  282. 
Ferroniangan.    S.  Eisen  243  "■  398.  244  332.  246  98. 

Festig-keit.      Leuners    Instrument   zur    selbstthätigen    Aufzeichnung    vorüber- 
gehender elastischer  Dimensionsändernugen  l'ester  Körper  243  "'  207. 

—  Der  Einllufs  des  Mangans  auf  die  —  des  Eisens:  von  Finkener  u.  Spancen- 

bertr  243  333.  '      ^ 
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Festigkeit.     Williamson's   — sprobirmaschine   für  rasch    zu    erledigende   Zer- 

—  A.  Dehne's  Röhrenprobirapparat  244  "  195.  [reifsversuche  244  "  41. 

—  Ueber  den  Einflufs   der  Anstrengungsdauer  auf   die  —  nnd  Elasticität  des 

Nadelholzes;  von  Thurston  244  281.  246  537. 

—  ^'ersuche    über   —   und   elektrische  Leitungsfähigkeit   von  Phosphorbronze-, 

Siliciumkupfer-  und  Gufsstahldraht  244  408. 

—  Ueber  neuere  Matei'ialprüfungsmaschinen  245  '"'  16. 

Maschine  für  Zerreifs-,  Zerdrückungs-  und  Biegungsproben  von  der  El- 
sässischen  Maschinenbau-Gesellschaft  "16.  Zerreilsmaschinen  mit  Regisü'ir- 
apparat  von  Pohlmeyer  ""  16,  Stummer  v.  Traunfels  18. 

—  von  Fikentscher'schen  Steinzeugröhren  245  44. 

—  Untersuchungen    über    das    Verhalten    des    Phosphorbronzedrahtes    bei    der 

Beanspruchung  durch  Zugkräfte;  von  Hugo  Fischer  245  """  64. 

—  Ueber  die  Tragfähigkeit  genieteter  Stahlträger;  von  Encke  245  189. 

— -  Ueber  Dauer  und  —  der  Schachtseile  und  über  Seilkosten :  von  Wenderoth 
und  F.  Baumann  245  308. 

—  Ueber  die  Normen  zur  Beurtheilung  von  Eisen  und  Stahl:  Wird  die  Zähig- 

keit durch  die  Dehnung  oder  durch  die  Lokalcontraction  eines  zerrissenen 
Probestabes  gemessen;  von  F.  Müller  und  R.  v.  Stockert  245  "' 321. 

—  Einflufs   der  Feuchtigkeit   auf  die  — seigenschaften   des   spanischen  Rohres; 

von  Hugo  Fischer  245  325. 
^  Ueber  die  Elasticität  des  Papieres ;  von  Hartig  245  "  368. 

—  Ueber  die  — seigenschaften  von  Tauwerk;  von  Hartig  245  494. 

—  Thomasset's  Material-Prüfungsmaschine  246  "'  127. 

—  Ueber  —  dichter  Stahlgüsse;  von  A.  Pourcel  und  F.  Müller  246  244. 

—  Weinlig's  Zerreifsversuche  mit  Hanftriebriemen  246  269. 

—  Schickert's  Apparat   zur  Bestim.   der  Druck  —   von  Materialien   246 '"  316. 

—  Ueber    die  Druck—   und    das   specifische    Gewicht   von   Bruchsteinen;    von 

E.  Müller  und  Böhme  246  414.  [246  433. 

—  Ueber   chemische  Zusammensetzung  und  —  der   Stahlschienen;   von  Snelus 

—  Das  Papier,  seine  BeschalYenheit  und  deren  Prüfung;    von  Hoyer  246  441. 

—  Ueber  die  —  und  Elasticität  des  Fichtenholzes:  von  F.  Kidder  246  537. 

—  S.  Profileiseu  243  344.     Röhre  246  *  399.     Seil  246  249. 
Fett.     H.  Reisert's  Pumpe  für  consistentes  Maschinen —  243  ""191. 

—  Th.  Richters'  u.  Davidsohns  Apparat  zur  Eut — ung  der  Knochen  243 '■  396. 

—  A.  Müller-Jacobs'  Herstellung  fester  —säuren  244  172. 

—  Ueber  Gewinnung  von  —  und  Leim  aus  Knochen  244  "232.  (S.  Knochen.) 

—  Bestim.  von  Neutral —  in  — säuregemengen ;  von  Gröger  244  303.    246  286. 

—  J.  Davids  Bestimmung  des  Glycerins  in  — en  245  270. 

—  Beiträge  zur  Untersuchg.  der  — e;  von  de  Schepper  und  A.  Geitel  245  "295. 

—  Ueber  die  Destillation  roher  — säuren;  von  Cahours  und  Demargay  245  312. 

—  Huet's  Gewinnung  von  Speise —  und  Leim  aus  Schlachthausabfällen  245  524. 

—  Zur  Prüfung  der  Mineral— e;  von  W.  Lenz  246  204. 

—  Kratschmer's  Bestimmung  des  Schmelzpunktes  der  — e  246  299. 

—  Hirzefs  Verfahren,  um  Knochen  zu  trocknen,    zu  ent— en  und  zu  Leim  zu 

versieden  246  443.  '  [Seife.     Wolle  243  85. 

—  S.  Kerze   244  '"■  142.     Milch    244  85.     Presse  243  ''  39.     Rosten   246   377. 
Feuchtigkeit.     Bavink's  Holzanstrich  als  Schutz  gegen  —  244  169. 

—  S.  Dampf  244  ^- 199.  246"  61.  Wasser  245  210.  325.  452.    Wetter  244  •••378. 
Feueranzünder.    P.  Robin's  —  mittels  Erdöl  243  344. 

—  Hafners  Herstellung  von  — n  mittels  Kohlenwasserstoffen  245  475. 

—  Gratteaus  —  aus  mit  Erdöl  u.  dgl.  getränktem  Holz  246  394. 

—  J.  Hahn's  bez.  G.  Olfenius'  Vorrichtung  zum  Anheizen  von  Locomotiven  mit 

mittels  Leuchtgas  246*451.  [Feuersgefahranzeiger  244  "45. 

FeuerlöscliTTesen.    W.  v.  Weudel-Jarlsbergs  Taster  für  elektrische  Läutewerke 

—  G.  Dupres  Feuermelder  244  "  140. 

—  E.  Bright's  elektrischer  Feuertelegraph  244  251. 

—  Bungarten's  und  F.  Hönig's  Neuerungen  an  Strahlrohren  244  "  354. 

—  Ueber  Flammenschutzmittel;  von  Ferd.  Fischer  245  36. 

—  Parmelle's  selbstthätiger  Feuerlöschapparat  245  140. 
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Fcucrlöschweseu.     Egger's  selbstthätiger  Feuermelder  für  Wien  245  410. 

—  S.  Athmung  243  '267.     Elektricilät  243  256. 
Feuermelder/   S.  Feuerlöschwesen  244  "' 45.  "■  140.  245  410. 
Fenerspritze.     Bräunert's  Ventilkasteu  für  —  n  243  ••'447. 

—  G.  Hermaun's  Anordnung  des  Ventilkegels  für  — n  246  *^'  258. 

—  Du  Teniple's  Dampferzeuger  für  Dampf— n  u.dgl.  246  •'■  397.  ["283. 
reueriing.     Nepilly's   Rauch  verzehrende  Locomotiv —    für  Slaul)kolileu  243 

—  Engert's  Beschickungsvorrichtung  für  — en  243  "345. 

—  Jagn  und  S.  Cohufeld"s  calorisches  Gebläse  243  ""'450. 

—  Garrett's  Locomobilkessel  für  Stroh—  u.  dgl.  244  "'  12. 

—  H.  Schulte's  Neuerung  an  der  Tenbrink —  für  Dampfkessel  244 '106. 

—  Ueber  den  angeblichen  Einilufs  des  Sonnenscheins  auf  den  Luftzug  in  Ka- 

minen; von  F.  Kohlrausch  244  169. 

—  Ueber  Zugmesser;  von  Ferd.  Fischer  244  " '207. 

Apparate  von  Steinmüller ""'  '208,  F.  Fischer  "'  208,  Fletcher  und  Lunge*  209. 

—  Anwendung  von  Hohlziegeln  zum  Aussetzen    der  Regeneratoren;   von   der 

Salgo-Tarjaner  Eisenraffmerie-Gesellschaft  245  45. 

—  Neuerungen  an  — sanlagen  245  ""'  76. 

— sroste  von  Nikiforoff""",  E.  Schott*,  Alves,  Eisenwerk  Aetna""',  Schmitz""", 
Jauner  76.  Huntley,  G.  E.  Woltf*,  H.  Heine,  Wackernie """  77.  Newton's 
Apparat  zum  Einblasen  der  Kohlen  """77.  Apparate  zum  Vorschieben  der 
Kohlen  mittels  Kolben  von  Brück  und  Lürniann*77,  durch  Kippen  der 
Kohlenmulde  von  H.  Göbel  78.  Kölling  und  Goujet's  Rost  mit  mechan. 
Beschickung  *  78.  Dekkert's  und  Ch.  "\A'^illiam's  Vorwärmung  der  Ver- 
brennungsluft 79.  J.  K.  Martin's  Reinigen  der  Feuergase  mit  Wasser  79. 
Niederberger's  — sanlage  für  feuchte  Holzabfälle  und  Sägespäne  '""79. 
C.  W.  Schumann  und  Küchlers  Apparat  zur  Verbrennung  von  Theer"""79. 
Einblasen  tlüssiger  BrennstotYe  in  die  — en;  von  Dickey  und  Litchfield  79. 
Vorrichtungen  zur  Rauchverbrennuug  von  Juilliard  '•',  Orvis,  C.  Dahlmann ""', 
Röber*,  Th.  Bauer  "^80.     F.  A.  Schulz's  Gas—  80. 

—  Elsworthy's  Stroh—  für  Locomobilen  245  """  317.  [437. 

—  Ueber  Beurtheilung  von  Dampfkessel — en;   von  Ferd.  Fischer  245  357.  397. 

—  Lunges  Bestimmung  von  WasserstotT  in  Generatorgasen  245  '""  512. 

—  Houchin's  Erdöl—  für  Flammöfen  u.dgl.  246  143.      [und  Bunte  246* '288. 

—  Ueber  Torf-   und  Braunkohlen— en   für   Salinen;   von  Heupel,   v.  Hörmann 

—  Ueber  tlammenlose  Verbrennung;  von  Th.  Fletcher  246  '293. 

—  Prechf  s  Verf.  zur  Absorption  von  Salzsäure  aus  den  Feuergasen  246  345. 

—  Lürmann's  Mörtel  zur  Herstellung  von  feuerfestem  Mauerwerk  246  442. 

—  Seger  und  Aron's  Zug-  und  Druckmesser  246  *  507. 

—  S.   Dampfkessel   243  *  270.  *  449.    245*99.     Feueranzünder.    Gas-.    Loco- 

motive  246  536.     Löthapparat  244*109.     Schornstein. 
Fichte.     S.  Festigkeit  246  537. 

Fieber.     Salicylsäure  gegen  das  gelbe  — ;  von  W.   White  243  436. 
Filter.     Trobach's  bez.  Monuier's  Filtrirvorrichtung  für  Laboratorien  243  *  '248. 

—  J.  Hyatts  —  für  Wasser  245  *  291.  [246  *  370. 

—  Uel)er  die  Reinigung  des  Wassers  dui-ch  Filtration  246  *  193. 

—  S.  Abtallc    244*385.     Bier  243*246.     —presse  s.  Presse  244  167.  *  194. 

245*112.  190.  246  457.     Kies—  s.  Zucker  245  '264. 
Filz.     Gray  und  Baglin's  Verfahren  zum  Walken  von  Hüten  246  * '249. 
Firnifs.    Herstellung  von  durch  Soda  und  Seife  nicht  angreilliarem  —  243  500. 

—  Dauners  Herstellung  eines  Trockenmittels  für  Lack — e  244  88. 
Fisch.     S.  Perle  244  170. 

Flachs.     S.  Bleichen  246  544.     Gespinnstfaser   244   336.     Gewelie  243  497. 
Flamme.     Ueber  die  —  des  Bunsen'schen  Brennei's ;  von  Blochmann  243  87. 

—  'V\'^at9on"s  Erhöhung  der  Leuchtkraft  von  — n  mittels  Elektricität   243  496. 

—  Ueber  die  Elektricität  der  — :  von  Elster  und  H.  Geitel  245  94. 

—  S.  Verbrennung  246  293. 

Flammenschutz.     J.    A.   Martins    Verfahren ,    um    Gewebe    und    Holz   unent- 
tlammbar  zu  machen  243  85. 

—  Ueber  — mittel;  von  Ferd.  Fischer  245  36. 
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Flammenschiiiz.     Weilers  Uanimeusichere  Isolirgurteii  245  475. 
Flaininofen.     Houchin's  —  mit  Erclölheizung  und  Würtenbergers  Apparat  zum 

Einblaseii  von  Luft  unter  das  Metallbad  im  —  240  143. 
Flasche.     Wistholfs  — nform  244  '■  3(X>. 

—  S.  Etiquette  345  523. 
Flasclienziig'.     S.  Hebezeug  24(>  •■  402. 
Flechterei.     8.  Rohr  245  325. 

Fledermaus.     Zusammensetzung  eines  —  guanos^    von   Karwowsky  243   345. 
Fleisch.     Schlechtes  — :    Ueber  das  amerikanische  Büchsen —  und  die  Folgen 

—  S.  Fett  245  524.  [des  Genusses  von  krankem  Kalb—  245  46. 
Flügel.     Harlacher's  hydrometrischer  — ;  von  R.  Blum  243  "■  311. 

—  Daehr's  Stromgeschwindigkeitsmesser  244  ■'  292. 
Flug'stauh.     S.  Hochofen  245  393.     Paddeln^  244  465.       . 

Flu l'sei seil.     S.    Bessemern.     Flannnofen  246  143.     Martinireu.     Tluimasiren. 
Flüssig'keitsmesser.     Heckmanns  Mafs-  tmd  Gehaltsanzeiger  für  abtliefseude 

—  S.  Wassermesser.  [Fiüssigkeitsmengen  246 ''■  458. 
Förderung".     Chr.   Pohlmann   und  Fr.  Niesenhaus'  Fangvorrichtung   243  ■■■  38. 

—  Prüf,  der  Fahrkunst  am  Mariaschacht  in  Przibram;  von  J.  Nov;ik  243  166. 

—  TitteFs  und  Neubert's  Fangvorrichtungen  für  Fördertonnen  243  '•"  209. 

—  Grol'se  Fördermaschine  mit  Expansionsventilsteuerung  für  die  Zeclu^Prosper  II 

bei  Borbeck  244  166.  (■•280. 

—  Vorrichtungen    zur  Conserviruug    der   F()rderseile;   von  Häckert    u.  A.  244 

—  Henin's  Fördervorrichtung  245  ""'  208. 

—  Ueber    Dauer    und   Festigkeit    der   Schachtseile    und    über  Seilkosten-,    von 

Wenderoth  und  F.  Baumanu  245  308. 

—  W.  Laute's  Seilfangvorrichtung  für  —  en  246  "■■  129. 

—  Wagner's  Bremsbergverschlufs  246  "'  173. 

--  Frantz's  hydraulische  Aufsetzladen  für  Scliachtgestelle  246  ■■174. 

—  Schmieren  von  Förderwagen  mit  geschlossenen  Radbüchsen;  von  F.  Baumann 

—  Fonck  und  Wasein's  —  auf  schieler  Ebene  246  ""'  484.  [246  483. 
Formänderung".     Technologische  Studien  über  Materialien  und  deren  — ■,  von 

Kick  244  ""36. 
Formerei.     S.  Giefserei  243  262.  *  "285.  ••  "286. '•■456.     244  ••' 273.  ••  274. 
Formmaschine.  S.  Giefserei  243  ^"^285.  "456.  244  ""  114.  ^^181.  246  "-6.  "49.  167. 
Fräse.     A.  Muir's  neuartiger  —  r  244*253. 

—  W.  Lorenzs  Herstellung  von  —  rn  244  408.  [243  "' 293. 
Fräsmaschine.    Hurtu  und  Hautin's  —  zur  Herst,  amerikanischer  Spiralbohrer 

—  H.  Ehrhardt's  fahrbare  SchiebertLächeu-—  244  ••"  188. 

—  Junker  und  Ruh's  —   für  Hohlzahnräder  244*272  (336). 

—  0.  Lorenzen's  —  für  schiefe  Scheiben  244  '■"  361. 

—  Uelamare-Deboutteville's  Universal-Metallbearbeitungsmaschine  244  "■  427. 

—  Frobeeifs  —  zum  Abschlichten  geprefster  Schraubenmuttern  245  "''' 251. 

—  Wcisert's  Nuthen—  für  Holzbearbeitung  246  ■•  126. 

—  S.  Kerze  244  "■  145. 
Freifallbohrer.     S.  Bohrer  243  •■  455. 
Frottirapparat.     Butlers  Elektrisir-  und  —  244  464. 
Furfurol.     S.  Fuselöl  246  542. 

Furniir.     S.  Schachtel  245  "  13.  [M.  -lorissen  und  L.  Marquardt  246  542. 

Fuselöl,     lieber   die   Bestimmung   des   — es   im    Branntwein,   von  K.  Förster, 
Fufsboden.     S.  Teppich. 

Futter.     S.  Drehbank  244  253.  [chartier  243  170. 

Futtermittel.     AuHiewahrung  grüner  —  (Mais,  Klee  u.  a.)  in  Silos;  von  Le- 

—  F.  W.  Fischers  Pferdeschrotbrot  243  346. 

—  Ueber  die  drastische  Wirkung  einiaer  Futterstoffe;  von  Sestini  246  204. 

—  S.  Häckselmaschine  243*276. 

G. 

(rähruiig".    Zur  Gew.  von  Buttersäure  und  Butylalkohol;  von  A.  Fitz  244  412. 

—  Eintlufs  des  Invertins  auf  die  Ver —  von  Rohrzucker;  von  E.  Bauer  245  47. 
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(itähruu^.   NibeUus'  Apparat  zur  Best,  der  Gährkraft  von  Prefshefe  245  ■■'  119. 

—  S.  Fuselöl  246  542.     Hele  244  448. 
Ualauga.     S.  FarbstotY  245  48. 

(TralTaiiisiims.     II.  Hopkins'  Depolarisirung-  der  Elektroden  244  168. 

—  S.  I5atterie  244  463.  Elektricität  246  250.  Element  246  ■•46.  Rosten  246  379. 
GalTaiiometer.     Üeprez's  —  mit  Hufeisenmagnet  244  "••  44. 
Galvanoplastik.     Elmore's  Verfahren,  Eisen  zu  galvanisiren  244  211. 

—  J.  Längs  Verfahren,  Metallgewebe  mit  Nickel,  Kupfer  oder  Silber  zu  über- 

ziehen 244  212.       [lösungen;  von  F.  Weil,  Mignon  und  Rouart  244  212. 

—  Veber  Verkupferung  von  Eisen  und  Stahl  mit  alkalisch-organischen  Kupfer- 

—  C.  Krebs'  Verzierung  metallischer  Gegenstände  244  464. 

—  A.  Classens  elektrolytische  Fällung  von  Metallen  245  45. 

—  S.  Zinn   243  265. 

(iarn.    S.  Appretur  243  ""  306.  246  """  317.   Färberei  244  "371.    Schlichtmaschine 

243  ■■•  303.    Spinnerei,   —wage  s.  Spinnerei  244  "  43. 
Gas.     Liveing's  Gruben— -  Anzeiger  244  ■••  206. 

—  Zur  — analyse  in  Hüttenlaboratorien;  von  Pszczolka  244 '••  209. 

—  S    Athmung  243  267.    Explosion  243  496.  245 '•'' 164.    — feiierung.    Hoch- 

ofen 246  141.     Rauch  245  334.     Stickstoff  243*248.     Zink  244  ■•■  220. 

(liasfeiier.     Oestreich"s  —  zum  Auf-   und  Abziehen   der  Radreifen  von  Eisen- 
bahnfahrzeugen; von  J.  Weidtman  245  "'207.  [*  512. 

Gasfeuerung.     Lunge"s  Bestimmung  von  Wasserstoff  in  Generatorgasen  245 

—  S.  Feuerung  245  45.  ■"- 80.  246  ■•288.    Glas  244*298.     Glühofen  243  •••318. 

Hüttenwesen  245  *  453.     Soda  246  337. 
Gasleitung.     S.  Leuchtgas  246  '"  415. 

Gasmotor.     Weifsenbach's  Schalldämpfer  für  — en  245  473. 
Gasuhr.     S.  Leuchtgas  244*45.  [maschine  246*454. 

Gattersäge.    S.  Säge  243  *  106.  *  373.   244*429.  246  *  267.  *  312.     Schneid- 
Gaze.     S.  Weberei  246  *  75. 
Gebläse.     W.  H.  Allen's  Ventilator  mit  Dampfmaschine  243  431. 

—  .Jagn  und  S.  Cohnfeld's  calorisches  —  243  *  450. 

—  .I.^Kämpfs  Ventilatorconstruction  243*452.  [301. 

—  Zur  Geschichte  der  Centrifugal—  und  Pumpen;   von  H.  Fritz  245  *  145.  246 

—  Dinnendahrs  Neuerung  an  Luftcompressoren  245  *  488. 

—  Gallafent's  rotirende  Maschine  als  —  246*207. 

—  Stellwag's  Injector  zur  Verdichtung  von  Gasen  246*264.  [246  301. 

—  Zur  Frage  nach  der  Erfindung  der  Centrifugal und  Pumpen;  von  Gerland 

—  Sautter  u.  Lemonniers  Kautschuck-Kolbenringe  für  Luftcompressoren  246  344. 

—  Richter  und  Paschke's  nasser  Luftcompressor;  von  Undeutsch  246*357. 

—  Stock's  pneumatischer  Schneepflug  246  440. 

—  S.  Hebezeug  246  202.  Luftrad  244  *  100.  Lüftung  243  *  130.  Motor  245*477. 
Gegensprecher.  S.  Telegraph  243  40.  [Schmierapparat  244*15. 
Gehrung.     Neuerungen  an  —  sschneidapparaten  243  *  26.     (S.  Werkzeug.) 

—  E.   PtUig    und    Gebr.   Gürgel's    bezieh.   Tilchner's   —  sschneidmaschine    244 

*  185.  246  *  496.  [245  48. 

Gelh.  S.  Farbstoff  245  48.  246  200.  Leder  243  498.  —beere  s.  Farbstoff 
Geld.     S.  Banknote  246  *  75. 

Gerberei.     Neuerungen  in   der  Herstellung  von  Leder  243  498.     (S.  Leder.) 
Gerbsäure.     Zur  Bestimmung  der  — ;  von  Simand  246  41.  133. 
Gerbstoff.    Ueber  —  bestimmungen;  von  Macagno  und  A.  Lehmann  243  498. 

—  Ueber  Algarobilla  für  Gerbereizwecke;  von  W.  Eitner  244  80. 

—  Ueber  den  —  der  Eichenrinde;  von  Böttinger  und  Etti  244  85. 

—  Ueber  die  Aufbewahrung  von  Gerbmitteln;  von  Müntz  und  Schön  244169. 

—  Zur  — bestimmungsmethode  nach  Löwenthal;  von  Simand  244  391. 

—  .].  Schorm's  Apparat  zum  Ausziehen  von  —  246*23. 

—  Zur  — bestimmung;  von  Simand  246  41.  133. 

—  Zur  Löwentharschen  —bestimmung;  von  Councler  und  Schröder  246  252. 
Gerüst.     PrasiFs  Montirungs —   für  Brücken  243  *  467. 

Geschirr.     S.  Giefserei  243  263. 

Dingler's  polyt.  Journal  Bd.  246  Nr.  13.  1882/IV.  ■*! 


594  Sachregister  1882. 

Geschofs.    Aufsuchung  der  Lage  von  — en  im  menschlichen  Körper  mit  Hilfe 
von  Hughes'  Inductionswage ;  von  A.  G.  Bell  244  331. 

—  S.  Granate.     Patrone. 

GeschTT-indigkeit.    Harlacher's  hydrometrischer  Flügel;  von  R.  Blum  243  ■"■  311. 

—  Daehr's  Strom — smesser  244  ""  292. 

—  Em.  Schneiders  —smesser  für  rotirende  Maschinentheile  245 '"'19. 

—  —  von  Eisenbahnzügen  in  Europa  246  43. 

—  W.  Eckart's   Chronograph  mit  Hipp'schem  Echappement  zur  Messung   und 

Registrirung  der  —  von  Pumpen  u.  dgl.  246  *  499. 
Gespinnst.     S.  Appretur  246*317.     Spinnerei. 
Gespinnstfaser.     J.  Sachs'  Behandlung  von  Pflanzenfasern,   um   sie   biegsam 

und  weich  zu  machen,  oder  sie  zu  bleichen  244  336. 

—  S.  Agave.     Ananas.     Baumwolle.    Carbonisiren  244  '•'  380.    Flachs.    Gewebe 

243  323.     Jute.     Ramie.     Seide.     Spinnerei.     Wolle. 
Gesteinsbohmiaschiue.    S.  Bohrer  243  "'455. 
Getreide.     Kölsche's  Hebung  körniger  Stoffe  mittels  Luftstrom  246  202. 

—  S.  Dünger  245  355. 

Getriebe.     M.  Selig's  Neuerungen  an  Wende— n  243  *i23. 

—  H.  Lanz's  Antrieb  der  Zuführwalzen  von  Häckselmaschinen  243  "'  276. 

—  Bergmann   und  Hüttemeier's   Reibräder—   mit  veränderlichem    Umsetzungs- 

—  S.  Zahnrad.  [verhältnifs  246  "120. 
Geirächshaus.     Mestern's  Gas-Heizapparat  für  Gewächshäuser  246  ■'  19. 
Geirebe.    J.  A.  Martin's  Verfahren,  um  —  unentflammbar  zu  machen  243  85. 

—  Palmieri's  Diagometer  zur  Untersuchung  von  — n  (Seide  o.  Baumwolle)  243 

—  Remont's  Verfahren  zur  Untei-suchung  von  — n  243  497.  [323. 

—  Sarfert  und  Vollert's  Centrifugalwaschmaschine  für  —  u.  dgl.  245  ""  354. 

—  lieber  das  Verzinnen  von  —  246  203. 

—  WolfFs  Verf.  zum  Ueberziehen  von  — n  mit  belichtetem  Chromleim  246  442. 

—  S.  Appretur   246  •■  76.*  317.     Mefsapparat  243*391. 

Geirelir.     H.  Houghton's  Hinterlade—  mit  Blockverschlufs  243*213. 

—  Maiiser's  Cylinderverschlufs  für  Hinterlade— e  244  *  197. 

—  C.  Garbe's  Hinterlade—  bezieh.  F.  v.  Dreyse's  Repetir—  246  *  21.  *  183. 

—  G.  Schmidbauer's  Hinterlade — Versclilufs  246*320. 

GeTficht.     Die  Aequivalenz  einer  Tonne;  von  C.  W.  Siemens  246  393. 

Geirindeschneidmaschine.    S.  Schraube  243*294.  246*455. 

Gewürz.     S.  Piment  243  346. 

Gichtstaub.     S.  Hochofen  245  393. 

Gichtrerschlufs.     Schlink's  —  für  Hochöfen  246*147. 

Giefserei.     Neuere  Spinnmaschine  für  Strohseile  zu  Formzwecken  243  *  119. 

—  P.  Morane's  Maschine  für  Kerzen—  243  *  235. 

—  Neuerungen  in  der  —  243  262.  244  *  181. 

243 :  Webb's  theilbare  Formen  zum  Giefsen  von  Flufseisenblöcken  262. 
Tellander's  Verfahren  zur  Herstellung  hohlen  Hartgusses  262.  C.  Schlaegel's 
Dauer-Formen  für  Metallgufs  262.  Koerver's  Gufsform  zur  Herstellung 
von  Stiefelabsatzeisen  262.  Formtisch  für  Geschirrgufs ;  vom  Eisenhütten- 
werk „Marienhütte"  263. 

244:  H.  Reusch's  Formmaschine  mit  Doppelpressung  *  181.  Siedle's  Vor- 
richtung zur  Herstellung  von  flachen  Gufsgegenständen  183.  Woolnough 
und  F.  Dehne's  Verfahren  zur  Herstellung  von  Modellplatten  183.  J.  Demo- 
geot's  Formverfahren  mit  doppelseitigen  Modellplatten  184.  J.  v.  d.  Pop- 
penburg's  Einlaufstück  zur  Erzielung  eines  gleichmäfsigen  Eintliefsens  in 
Metallgufsformen  184.  L.  v.  Miller's  Verfahren  zur  Herstellung  einfacherer 
Metallgüsse  mittels  Leimformen  185.  F.  Becker's  Verfahren  zur  stück- 
weisen Verschmelzung  grofser  Hammerchabotten  u.  dgl.  185. 

—  W.  Uge's  Formmaschine  für  kleine  flache  Gegenstände  243  *  285. 

—  W.   Ingalls'  Herstellung  von  gegossenen  Schrauben  243  *  286. 

—  C.  Bauer's  Polirwerkzeug  für  — modelle  243  *  292. 

—  C.  Puscher's  abwaschbarer  üeberzug  für  Gypsabgüsse  243  345. 

—  Eisen-Temperofen    mit    ununterbrochenem   Betrieb;    von    der   Fischer'schen 

Weicheisen fabrik  243  *  407. 
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Giefserei.    Ch.  Laifsle's  Doppelformmasch. ;  ausgeführt  v.  Riedinger  243  "'■"  456. 

—  Oberstadfs  Giefsofen  mit  Trockenkammer  244  "  53. 

—  Clarenbach's  Formmaschine  für  eisernen  Schachtausbaii  244  "  114. 

—  Whitlev"s  und  Dieckmann's  Neuerungen  an  rotirenden  Gufslbrmen  244;  273. 

—  Verfahren  zum  Formen   von  Röhren;   von  der  Gleiwitzer  Hütte  244  "274. 

—  G.  Ibrüggers  Cupolofen  245*14.  „^-..  r>^ 

—  F    Krupp's  Verfahren  zur  Herstellung  dichter  Gusse  5545  "  20. 

—  Zur  Lao-e  der  deutschen  —-Roheisen-Erzeugung-,  von  Limbor  245  392. 

—  Analysen  von  Schlacken  bei  —-Roheisenbetrieb  245  393. 

—  Ueber  die  Herstellung  der  Sand-Gufsformen  mittels  sogen.  Formmaschinen; 

von  Herm.  Fischer  246*6.  -M9.  167.  544. 

1)  Maschinen  bezieh.  Vorrichtungen,  durch  vsrelche  an  Former-  bezieh. 
Arbeitslöhnen  gespart  werden  soll:  Jahn  "■  8.  (Frankenfeld  544.)  Lohse  '''  11. 
Woolnough  u.  Dehne  *  14.  Brown  ••  16.  Jobson  ■'"  17.  Newton  "'  50.  Brown 
*  51.  Werthheim  53.  E.  Paul  57.  Hammerstein  """  58.  2)  Formmaschinen 
und  Einrichtungen,  welche  Ersparung  an  Modellkosten  anstreben:  Scott, 
Duisburger  Maschinenfabrik  169. 

—  Ueber  Herstellung  dichter  Stahlgüsse ;  von  Pourcel  u.  F.  Müller  246  244.  247. 

—  S.  Br(.nze   243   251.    244  408.  245  86.     Eisen  246  100.     Patina.     Rosten 

243  265.     Tiegel  245  356.     Zeugdruck  244  254. 
CJlas.     Ueber    die    Berechnung    der    —Sätze    und    die   Natur    des    —es;    von 
G.  Wagener  243  66.  152.  244  400.  246  30.  84. 

—  E.  Hirsch's  Vorrichtung  zum  Schleifen  von  Hohl—  243 ''  117. 

—  J.   B.   Millers  Verfahren,  Monogramme  u.   dgl.    auf  — cylinder  o.   dgl.   zu 

drucken  und  einzubrennen  243  335.  [gläser  243  337. 

—  Ueber  die  Einführung  des  metrischen  Systems  bei  Numerirung  der  BriUen- 

—  Fahdt's   Verfahren   zum   Schneiden  von  — waaren   und   zum   Verschmelzen 

von  Schnitttlächen  243  "375.  [baren  Stoffen  243  497. 

—  Dode's  Herstellung  von  Waaren  aus  mittels  —  gekitteten,  schwer  schmelz- 

—  A^lpp  und  Schwarz's  Facetten- Schleifmaschine   für  Trinkgläser;  von  Kick 

und  Schiller  244  "  116.  [244  "199. 

—  Paus'  Apparat  zum  Messen  der  Concavität  oder  Convexität  optischer  Gläser 

—  Durvee's  Drehofen  zur  Herstellung  von  —  u.  a.   244*218. 

—  Neuerungen  in  der  Herstellung  des  —es  244  "■  298.  246  ■'  462. 

244:  Quennecs  Wannenofen  ■••"298.  Renard's —Schmelzofen  298.  Rueben's 
—Schmelzofen  mit  direkter  Gasfeuerung  "  298.  A.  Duchet's  schwimmende 
Zwischenwand  für  —Schmelzöfen  zu  ununterbrochenem  Betrieb  "299. 
Chr.  Schön  und  H.  Götz's  verbesserte  Leuffgen'sche  Metallwanne  und  —  - 
giefs-  und  Schöpfkellen  o.  dgl.  mit  doppelten  Wandungen* 299.  E.  Hirsch's 
Streckofen  für  Tafel—  *  299.  Wisthotfs  Flaschenform  *  300. 
246:  Schmelzen  von  —  mittels  Elektricität;  von  Reich,  C.  W.  Siemens 
*462,  Huntington  463.  D.  und  W.  Thompsons  Schmelzofen  mit  Gas- 
heizung *  464.  Moritz's  Strecksteine  aus  Gufseisen  464.  Schön's  — kühl- 
ofen*464.  [kation;  von  Wagener  244  400.  246  30.  84. 

—  Ueber  — gemenge  und  die  Anwendung   natürlicher  Silicate  in   der  — fabri- 

—  Motte's  Nutzbarmachung  des  Schleifsandes  in  Spiegel— fabriken  245  44. 

—  G.  Rupprecht's  Herstellung  eines  widerstandsfähigen  Grundes  für  —Verzie- 

rungen 245  395.  [G.  Wagener  246  30.  84. 

—  Ueber   — ,    Glasuren,    Porcellane,    Steinzeuge   und    feuerfeste    Thone;    von 

—  Ueber  die' Löslichkeit  von  —  in  Reagentien;  von  R.  Cowper  246  204. 

—  Eintlufs   der  Temperatur  auf  das    elektrische  Leitungsvermögen   des   —es; 

von  Foussereau  246  345. 

—  S.  Etiquette  245  523.     Firnifs  243  500.     Löthrohr  243  *  251. 

Glasur.     S.  Glas  246  30.  84.  [lisirtem  —  246  389. 

Glaubersalz.  Pechiney's  Darstellung  von  wasserfreiem  Sulfat  aus  krystal- 
Ginhlampe.  S.  Beleuchtung  246  439.  Lampe  243  429.  244  *  204.  331.  245 
Ginhofen.    Putschs  Draht-  —  für  Gasbetrieb  243  *  318.  [*375.  246*181. 

Gluhspan.     S.  Rosten  246  378.  [kation  243  330.  244  25.-). 

Glycerin.  Flemming's  Gewinnung  des  — s  aus  den  Unterlaugen  der  Seifenfabri- 
— 'Zur  Bestimmung  des  — s;  von  Couttolenc  und  Barbsche  243  499. 
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Glycerin.  Depoully  und  Droux's  bez.  Flemming's  Verfahren  zur  Gewinnung: 
von  —  aus  Seitenlaugen  244  255. 

—  Jaffe  und  Darmstädter's  Herstellung  von  Seife  und  —  244  335. 

—  Dalton's  Gew.  von  —  aus  den  Unterlaugen  der  Seifenfabrikation  245  192. 

—  J.  David's  Bestimmung  des  — s  in  Fetten  245  270. 

—  Ueber  —borsaures  Calcium  und  Natrium;  von  Le  Bon  246  156. 

—  S.  Seife  244  60. 

Gold.     Schade's  Ofen  mit  Erdölheizung  für  — arbeiter  244  "  210. 

—  Roefslei''s  Reduction  und  Scheidung  von  — ,  Silber,  Blei  und  Kupfer  durch 

Aufblasen  von  Luft  auf  die  geschmolzenen  Schwefelmetalle  244 "'"  222. 

—  Ueber  Gutzkow's  Verf.  der  — Scheidung  und  Plattner's  — extractionsprozefs  in 

Californien;  von  Egleston  245  338. 

—  Greene's  Darstellung  von  Chlor — "■  und  W.  Davis'  Fällung  desselben  mittels- 

Kohle.    Wirkung  von  Holzkohle  auf  — chloridlösung ;  von  G.  König  245^ 
~  S.  Punze  246  ••315.  [340. 

Goldschwefel.     Untersuchung  von  — ;  von  Masset  246  347. 
Göpel.     S.  Pumpe  244  ''  16. 

Granate.     J.  Göbel's  bez.  F.  0.  Schmidfs  Zünder  243  •■  470.  "-471. 
Grault.     — ptlaster  s.  Strafse  244  82. 
Graphit.     — tiegel  von  den  Hainsberger  Thonwaarenwerken  245  356. 

—  S.  Schmierapparat  244  *  15. 

Grube.  S.  Bergbau  244  "■  114.  169.  246  "IS.*  173.  Explosion  243  496.  Ga» 
244-206.  Lüftung  246  "■357.  Sprengtechnik  246  "■184.  Kohlen-  s. 
Beleuchtung  245  93. 

Grün.    Schweinfurter  —  in  Verbrauchsgegenständen  (Lampenschirmen,  Choco- 

Guano.    S.  Alkaloid  244  256.       [lade-Umschlagpapier);  von  Herbst  246  444. 

Gummi.     Zur  Gewinnung  von  Kautschuk;  von  C.  Markham  243  434. 

—  Traun's   Verfahren   zur   Herstellung    chirurgischer  Artikel    aus    zusammen- 

vulcanisirtem  Weich-  und  Hart —  243  497. 

—  Ueber  die  Preise  des  Roh— s  244  323. 

—  N.  MitchelLs  Verfahren  zur  Verai-beitung  von  — abfallen  244  466. 

—  Ueber    das   Vermögen    des    arabischen   — s,    Schleimsäure    zu    bilden;    voa 

H.  Kiliani  244  467. 

—  E.  Johanson's  Aufbewahrung  von  Kautschukgegenständen  245  231. 

—  Zusammensetzung  der  Blätter   des  Kautschukbaumes  (Ficus    elastica);    von» 

Sacc  245  311. 

—  Kreusler's  Verfahren  zum  Paraffiniren  von  Kautschtikwaaren  245  312. 

—  Clouth's  Doppelösenschrauben  für  — treibseile  245  '"■  485. 

—  Sautter  u.  Lemonnier's  Kautschuk-Kolbenringe  für  Luftcompressoren  246  344.. 

—  Piepers  Neuerungen  an  — haut-Pantographen  für  Zeugdruckereien  u.  dgl.. 
Gurte.  S.  Weberei  246 '•"  69.  [246  "  366. 
Gufseisen.    S.  Eisen  245  392.  246  100.    Glas  246  464. 

Gufsstahl.     Tiegel—  s.  Eisen  243  405. 

Gyps.     C.  Puscher's  abwaschbarer  Ueberzug  für  — abgüsse  243  345. 

—  B.  V.  Schenk's  Tripolith    als  Ersatzmittel  für  — ;   von  Treumann,  Petersen 

—  S.  Alabaster  243  497.  [und  Vogt  243  433. 

H. 

Haar.     Bleichen  von  — en  mittels  Wasserstoffsuperoxyd  244  246. 
Häckselmaschine.     H.  Lanz's  Antrieb  der  Zuführwalzen   von  — n  243 '"■276. 
Hahn.    S.  Dampfmasch.  246  ■"■  447.   Eich—  246  "'•■  493.    Wasserleitg.  246  ■'  201. 
Haken.     Whiting's  Sicherheits —  zur  Verhütung  des  Ausspringens  244  ■"  22. 
Hammer.     Bremker's  Fall—  für  Fufsbetrieb  243  "■  105. 

—  Kircheis'  Fallwerk  244  ""  190. 

—  0.  Martini's  bezieh.  A.  Schmid's  Feder—  244  *  275.  ■"'  430. 

—  Delamare-Deboutteville's  Universal-Metallbearbeitungsmaschine  244  '"  427. 

—  Neuerungen  an  Feder-  und  Fallhämmern :  C.  Angström's  Feder — ".    B.  und 

S.  Massey's  Frictionsfall— ■'•'.     Cuthbert's  Fall—  245 '^  492. 

—  S.  Schmiedemaschine  246  *  266.     — chabotte  s.  Giefserei  244  185. 
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Hanf.     Weiiilig's  Zerreilsvei-suche  mit  — treibriemen  246  269. 

—  Gesi.imistfaser  244  336.     Seil  246  441. 

Hariiischeisen.     Kritzler's  Maschine  zur  Herstelhmg  von  —  243  "'''  108. 
Härten.   Verf.  zum  —  des  Stahles  durch  Druck  5  von  Clemandot  u.  Lan  245  218. 

—  J.  Sykes'  Erdölofen  zum  —  von  Kratzendraht  0.  dgl.  245  250. 

—  S.  Schleifapparat  244  *  35.  [243  ■•  455. 
Hartgufs.  S.  Giefserei  243  262.  RifFelapparat  243 '•'"  374.  RüYelmaschine 
Harz.     Ueber  den  — gehalt  einiger  Holzarten;  von  L.  Hampel  246  156. 

—  —  als  Mittel  zur  Festigung  von  Seilen;  von  Kortüm  246  249. 
leiraung  s.  Papier  245  174.  246  195. 

Haspel.     S.  Spinnerei  243  *  195.  244  ■••  42. 

Hauswirthschaft.     S.  Mandel  245  "  93.     Spaltapparat  245  "  44. 

Hant.    S.  GerbstofT  246  41.  133.      [und  Lahn,  R.  Böttcher  und  Mehl  243  "'"22. 

Hebezeug.    Neuerungen  an  Sicherheitskurbeln;  von  der  Maschinenfabrik  Rhein 

—  M.  Selig's  Neuerungen  an  Wendegetrieben  für  — e  243  """  23. 

—  Kaltwasser,  Wegelin  und  Hübner's  Fahrstuhl  und  Absperrung  von  Aufzugs- 

—  J.  Weidtman's  Sicherheitskurbel  243  ■■•  272.  [schachten  243  "'"  99. 

—  F.  Witte's  hydraulischer  Aufzug  243  343.  [243  """  363. 

—  Sicherhcitskurbel  für  Winden  und  Krahne ;  von  der  Duisburger  Maschinenf. 

—  Chambers'  selbstschliefsende   Thür   für  Aufzugsschachtöffnungen  243  """  376. 

—  C.  Parkes'  fahrbarer  hydraulischer  Krahn  244 """  107. 

—  Mc  Donald's  Verladevorrichtung  244 '""  364. 

—  W.  Brewer's  Rolle  für  — e  245  ""  9. 

—  Ardelt's  Neuerung  an  Kettenrollen  für  — e  245  *  484. 

—  J.  Taylor's  Reibungskupplung  für  Schiflfswinden  245  '■'"  489. 

—  Die  Sicherheitsvorkehrungen  an  dem  Accumulator  der  hydraulischen  Anlage 

zu  Marseille;  von  Schemfil  246  """  121. 

—  R.  M.  Daelen's  Giefskrahn  für  Bessemer-  und  Thomashütten  246 "'""  144. 

—  Falirbarer  Giefskrahn  der  Märkischen  Maschinenf.  für  Thomashütten  246  ""145. 

—  Kölsche's  Hebung  sandförmiger  und  anderer  körniger  StotYe  mittels  Luft- 

—  Bartz's  Elevatorkasten  für  nasse  Materialien  246  "••"  297.        [ström  246  202. 

—  Speidel's  Sicherheitsbremse  für  Flaschenzüge  246  "'•'  402. 

—  Bourgougnon's  Sicherheitsbremse  für  Aufzüge  u.  dgl.  246  """  450. 

—  Fonck  und  Wasem's  Förderung  auf  schiefer  Ebene  246  v  484. 

—  Lampe's  Steuerung  für  Aufzüge  mit  Seiltrommel-Antrieb  246  "'''  493. 

—  J.  Collin's  Ladevorrichtung  für  Locomotivtender  246  536. 

—  Stevens  und  C.  Major's  hydraulischer  Aufzug  246  537. 

—  S.  Förderung.     Haken.     Kette  244 """  112.     Pumpe. 
Hefe.     Ueber  die  Herstellung  von  Prefs—  244  448. 

Die  Ausnutzung  der  Stickstoff  haltigen  Stoffe  in  der  Prefs — fabrikation  ; 
von  Hayduck  448.  Verarbeitung  der  Kartoffeln  auf  Prefs  —  ;  von  M.  Del- 
brück 450.  Asparagin  Inder  — fabrikation;  von  Birner  451.  F.  Schusters 
Verfahren  zur  Bereitung  von  Prefs —  und  Spiritus  aus  ungeschroteneni 
Getreide  ohne  Anwendung  von  Dampfdruck  451.  Einflufs  des  Alkoholes 
auf  die  Entwickelung  der  — ;  von  Hayduck  451.  Nährbedarf  der  —  in 
Maismaischen;  von  Schrohe  455. 

—  Nibelius'  Apparat  zur  Bestimmung  der  Gährkraft  von  Prefs —  245  ""'  119. 

—  S.  Gährung  245  47.  Spiritus  245  380.     Weinstein  246  395. 
Heifsluftmaschine.     Bailey's  —  246  "  491. 

Heizung.     Neuerungen  an  Zimmeröfen  243  ""  215. 

„HoheuzoUern",  Actiengesellschaft  in  Düsseldorf '"' 215.  A.  Jörns*  215. 
H.  Gilfhorn  •'  216.  E.  Servals  ■■'  216.  H.  Maey  """  217.  L.  Tobiansky  (Luft- 
T)efeuchtungs-  und  Ventilationsregulir-  und  Füllofen)  ""  218. 

—  Rieh.  Lehmaun's  —  mittels  überhitzter  Wasserdämpfe  und  ihre  Anwendung 

in  der  Lidustrie  243  """  220. 

—  R.  V.  Kordig's  Herstellung  des  HeizstofTes,  genannt  Kordigene  244  170. 

—  F.  Bode's  Ausnützung  der  BrennstofTe  durch  Zimmeröfen  245 """  31.  81. 

—  Boyle's  und  Schönhevder's  Verwendung  des  Leuchtgases  zu  — s-  und  Lüftungs- 

—  Ueber  L.  Hauber's  Luft—;  von  G.  Schmidt  245  306.         [zwecken  245  42. 

—  Beschreibung  eines  Heizofens  für  Eisenbahnwagen ;  von  Stösger  245 """  408. 
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Ueizuug'.     Mestern's  Gas-Heizapparat  für  Druckwasserleitungen  246  ■'''  19. 

—  S.  Röhre  245*54.     Wasserleitung  243*83.  [154. 
HeliograTÜre.     Ueber  —  in  Strichmanier  und  in  Halbtönen;   von  Eder  244 

Einleitung  154.  H.  Garnier's  Herstellung  von  linearen  Zeichnungen  und 
von  Darstellungen  in  Halbtönen  (Lineare  —  und  —  in  Halbtönen.  —  für 
Buchdruck  und  Atmographie)  155.  Stroubinsky  und  Gobert's  Verfahren 
der  —  156.  Mariot's  Angaben  über  die  —  mit  Chromatgummi  sowohl 
auf  Kupfer,  als  Zink  156. 

Helligkeit.    S.  Licht  244*54. 

Heu.     Dederick's  Ballenpresse  für  — ,  Stroh  u.  dgl.  245  "  317. 

Hinterlader.    S.  Gewehr  243  *  213.  244  "•  197.  246  *  21.  *  320. 

Hobel.     J.  Weifs'  bez.  Diesel's  Holz—  243  *  287.  *  288. 

—  Bastian's  Schlicht-  und  Schropp —  245  '"'  12- 
Hobelmaschine.     E.  Pfaff's  Walzen-Riffelvorrichtung  an  — n  244  "22. 

—  Sebold's  —  zur  Erzeugung  von  Zündhölzern  244  407. 

—  Delamare-Deboutteville's  Üniversal-Metallbearbeitungsmaschine  244  *  427. 

—  F.  und  J.  Butterfield's  Metall—  245  189. 

—  Schutzvori-ichtungen  für  Holz— n;  von  A.  Grofs  und  J.  Frank  245  "'491. 

—  Dengg^s  Zahnrad —  246*314. 

—  Greenwood's  —  für  kreisfömiig  gekrümmte  Arbeitsflächen  246  "  362. 

—  Schutzvorrichtungen  für  die  Messerköpfe  von  Holz — n  246  413. 

—  S.  Riffelapparat  243  *  374.     Seife  243  *  328.  [apparat  245  393. 
Hochofen.    Analyse  von  Gichtstaub  aus  einem  WhitweH'schen  Winderhitzungs- 

—  Ueber  Abmessungen  und  Betriebsresultate  neuer  — anlagen  246  95. 

—  Zusammensetzung  und  Temperatur  der  — gase;  von  Jaumain  246  141. 

—  Schlink's  Gichtverschlufs  für  —  246  *  147. 

—  Ueber  vergleichende   Betriebsresultate   bei  Holzkohlen-  und   Kokes — ;   von 

J.  L.  Bell  246  474.  [246  149. 

—  S.  Blei  245  421.     Schlacke  245*161.     Winderhitzung  s.  Eisen  245*161. 
Holländer.     Umpherston's  und  Wrigley's  — construction  243  *  199.  432. 

—  Kraftbedarf  der  Ganzzeug—  245  310. 

Holz.     J.  A.  Martin's  Verfahren,  um  —  unentflammbar  zu  machen  243  85. 

—  Christ's  Herstellung  geprefster  Ornamente  aus  —  243  266. 

—  L.  Groth's  Herstellung  von  Ornamenten  aus  — masse  243  497. 

—  Bavink's  —anstrich  als  Schutz  gegen  Feuchtigkeit  244  169. 

—  Lieber  den  Einllufs  der  Anstrengungsdauer  auf  die  Festigkeit  und  Elasticität 

des  Nadel— es;  von  Thurston  244  281.  246  537.  [244  330. 

—  Harras'  Herstellung  von  — zellstoff-Ornamenten  mit  oder  ohne  Furnürüberzug 

—  A.  Fuchs'  Klein — spalter  245  *  44. 

-  Kreosot  aus  Buchen — theer;  von  Hartmann  und  Hauers  245  91. 

—  A.  Parkes'  Herstellung  von  Gegenständen  aus  Zellstoff  245  141. 

—  LTeber  den  Harzgehalt  einiger  — arten;  von  L.  Hampel  246  156. 

—  Der  Alkoholverlust  beim  Lagern  in  hölzernen  Fässern;  vonSchrohe  246  250. 

—  Ueber  die  Bestandtheile  gut  gebrannter  Nadel — kohle;  von  Rinman  246  472. 

—  Zur  näheren  Kenntnifs  der  — Substanz;  von  Singer  246  487. 

—  Ueber  Festigkeit  und  Elasticität  des  Fichten — es ;   von  Kidder  246  537. 

—  S.  Eiche.    Politur  245  144.    —schliff.    Zellstoff.    Brenn—  s.  Säge  243  263. 

Färb—   s.  Extraction  246*23.     —abfalle   s.  Trockenapparat    243*474. 
—kohle  s.  Gold  245  340.    Hochofen  246  474.    -pflaster  s.  Strafe  244 
82.     Sägespäne  s.  Presse  245  *  108. 
Holzbearbeitung.    Fiester's  verbess.  Stemmeisen  mit  Spanausheber  243  *  82. 

—  Stumbeck's  Kreissäge  zum  gleichzeitigen  Besäumen  und  Lattenschneiden  243 

—  C.  L.  Fleck's  Gatter  zum  Sägen  kurzer  Hölzer  243  *  106.  [83. 

—  H.  Rieger's  Brennholzsäge  243  263. 

—  Christ's  Herstellung  geprefster  Ornamente  aus  Holz  243  266. 

—  G.  Wolff's  Masse  zum  Schliefsen  der  Holzporen  243  348. 

—  C.  W.  Fuchs'  Maschine  zur  Herstellung  conischer  Holznägel  243  *  369. 

—  G.  Philipsthal's  Doppelsägehalter  für  Horizontalgatter  243  *  373. 

—  L.  Groth's  Herstellung  von  Ornamenten  aus  Holzmasse  u.  dgl.  243  497. 

—  Künzel's  Neuerung  an  Kreisbogensägen  244  ""  33. 
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Holzbearbeitung.     A.  Messer's  Herstellung  von  Holzpolitur  244  169. 

—  E.Pflug  und  Gebr.  Gürgel's  Gehrungsschneidmaschine  244  "  185.  246  "'4:96. 

—  Harras'  Holzzellstoff-Ornamente  mit  oder  ohne  Furnürüberzug  244  330. 

—  SebokVs  Hobelmaschine  zur  Erzeugung  von  Zündhölzern  244  407.     [*  425. 

—  A.  Geigers  Universalfräs-,  Kannelir-  u.  Windeapparat  für  Drechslerbänke  244 

—  C.  Fleck's  Block-Einspannwagen  für  Vollgatter  244  *  429. 

—  J.  Schuberth's  Herstellung  von  Furnürschachteln  245  "  13. 

—  A.  Wenzel's  bez.  H.  Hoff's  Neuerungen  an  Vielkantdrehbänken  245  *  56. 

—  Fickers  bez.  Gropp's  Neuerungen  an  Korkschneidmaschinen  245  "■  58. 

—  J.  Baeuerle's  Nabenbohrapparat  mit  Handbetrieb  für  Holzräder  245  *  248. 

—  Schutzvorrichtungen  für  Hobelmasch. ;  von  A.  Grofs  und  J.  Frank  245  *  491. 

—  0.  Weisert's  Nuthenfräsmaschine  für  —  246 '^126. 

—  Kemm's  Hinterschemel  für  vertikale  Gatter — n  246  *  267.  [*  312. 

—  Zeidler,  Albinus  und  Lehmann's  Bundgatter  mit  Reibungsräder- Antrieb  246 

—  Wilke's  combinirte  Bohr-  u.  Stemmmaschine  zur  Radfabrikation  246  "'  364. 

—  Neuere   Schutzvorrichtungen   an  Kreissägen  zum  Lang-   bezieh,    zum  Quer- 

schneiden ;  von  Rohn  246  "  408. 

—  Schutzvorrichtungen  für  die  Messerköpfe  an  Hobelmaschinen  246  413. 

—  Th.  Günther  s  elektrische  Holzschneidmaschine  246  '"'  454. 

—  Tilchner"s  Gehrungschneidmaschine  für  Leisten  u.  dgl.  246  *  496. 

—  S.  Werkzeug. 

Holzschliff.    Angermair's  Rindenschälmaschine  für  Holzklötze  zu  —  243  "'"  391. 

—  Trambachs  — maschine  mit  Anv^^endung  von  Dampf  und  heifsem  Wasser 

245  "  60. 

—  Rasch  und  Kirchner's  Herstellung  von  braunem  und  weiisem  —  245  520. 
Holzstoif.     Kirchner's  Trockenapparat  für  —  245  "'  21. 

—  S.  Holz  243  497.  244  330.   Holzschliff.    Papier  243*393.  245  174.  246  195. 
Hopfen.     Ueber  schwedischen  — ;  von  Braungart  245  96. 

—  Schraram's  Verfahren  zum  Vei'packen  von  —  246  485. 

Horu.     C.  F.  Claus'  Herstellung  von  Pyroxj^lin  haltigen  Massen  243  434. 

—  S.  Elfenbein  243  345.   Gerbstoff  246  41.  133.    Gummi.    Holz  243  497. 
Hubzähler.     S.  Drehung  244*19. 

Hut.     Gray  und  Baglin's  Verfahren  zum  Walken  von  Hüten  246  "■  249. 

Hüttenrauch.     S.  Soda  246  340. 

Hflttenwesen.    Flechner's  neues  Extractionsverfahren  für  Kupferkiese  243  482. 

—  Ueber  Neuerungen  im  -  244  *  218.  245  *  333.  *  453. 

244 :  G.  Durvee's  Drehofen  zur  Herstellung  von  Eisen,  Stahl,  Glas  u.  dgl. 
■■■•  218.  J.  Holland's  Verfahren  zum  Schmelzen  von  Iridium  219.  F.  Hesse's 
bez.  J.  Garnier  s  Verfahren  zur  Reinigung  des  Kupfers  220.  Manhes'  Ver- 
arbeitung von  Kupfererzen  in  Bessemerbirnen  220.  Palm's  Gewinnung 
von  Zinkstaub  und  Zinkoxyd  aus  Zinkdestillirofengasen  "•^220.  Kleemann's 
Schachtofen  zur  Zinkgewinnung """  221.  P.  Keil's  Gebläseschachtofen  zur 
Gewinnung  mehrerer  Metalle  '"'  221. 

245:  Derer's  Fortschauflungsofen  für  Bleigeschicke  *  333.  Vorrichtung 
zur  Flugstaubablagerung  der  Gesellschaft  des  Emser  Blei-  und  Silber- 
werkes; von  M.  Freudenberg"  333.  GrüTith's  Rauchcondensator  "  334.  Die 
Kupferraffinerie  in  den  Vereinigten  Staaten  "  334  und  über  Gutzkow's 
Verfahren  der  Goldscheidung  in  Californien;  von  Egleston"  338.  Plattner's 
Goldextractionsprozefs  in  Californien  340.  W.  Greene's  Darstellung  von 
Chlorgold''  und  W.  Davis'  Fällung  desselben  mittels  Kohle  340.  Wirkung 
von  Holzkohle  auf  Goldchloridlösung ;  von  G.  König  340.  Verwendung  der 
Gröbe-Lürmann'schen  Generatoren  für  belgische  Zinkdestilliröfen;^  von 
Lürmann '"'  453.  Merton's  Verfahren  zur  Raffination  von  unreinem  Zink '"'  454. 
Letranges  Herstellung  von  Zink  mittels  Elektricität  ^'  455. 

—  Reduction   und  Scheidung   von  Gold,  Silber,  Blei   und  Kupfer  durch  Auf- 

blasen von  Luft  auf  die  geschmolzenen  Schwefelmetalle;  von  H.  Roefsler 
244  "  222. 

Darstellung  des  Verfahrens  222.  Anwendung  auf  Blei-  und  Kupferhütten : 
Entgoldung  von  Kupferstein.  Entsilberung  und  Entgoldung  gemischter 
Blei-  und  Kupfersteiae  und  dabei  Erzeugung  von  Werkblei  einerseits  und 
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von  Gold  und  Silber  freiem  Kupferstein  andererseits.  Entgolden  von  Blei- 
stein 226.  Ausführung  der  Reduction  der  Schwefelmetalle  im  Flammofen 
mit  überschlagender  Feuerung  227.  [244  332. 

Hütteuweseu.     Zur  Statistik  des  Zinkliüttenbetriebes ;  von  Bilharz  und  Althans 

—  Ueber  Herstellung  und  Verarbeitung  von  Blei;  von  Williger,  Stelzner,  Schertel, 

Exeli,  Hampe  bez.  Morton  245  421.  515.  246  327.     (S.  Blei.) 

—  Ueber  die  Verwendung  der  Elektricität  in  der  Metallurgie ;  von  Ferd.  Fischer 

246  "-27.  324. 

—  Laur  s  Reduction  von  Silbererzen  auf  nassem  Wege  246  104. 

—  Solthien's  Abscheidung  von  Silber  aus  Legirungen  246  104. 

—  Ueber  die  Zugutemachung  von  Kupferrohbären;  von  R.  Flechner  246  140. 

—  H.  Arnold's  Brom-Amalgamationsprozefs  246  154. 

—  Ueber   die  Absorption  und  Nutzbarmachung   der  in  Feuerungs-  und  Röst- 

gasen enthaltenen  Schvs^efligsäure  246 ''''228.     (S.  Schwefligsäure.) 

—  Die  Blei-,  Silber-  und  Zinkindustrie  Deutschlands  und  anderer  Länder ;  von 

Landsberg  246  345.  [245  356. 

—  S.  Aufbereitung.    Eisen.    Kupfer  244  301.    Schmelzofen  246 "  462.    Tiegel 
Hydrant.     S.  Wasserleitung  243  '•  97. 

Hydrocellulose.     A.  Girard's  Darstellung  von   —  aus  Baumwolle  244  170. 

Hydrometer.     S.  Wetter  244 -•■  378. 

Hygroskop.     Mithoffs  —  zur  Bestimmung  der  Luftfeuchtigkeit  245  452. 

I. 

Indicator.     Schäffer  und  Budenberg's  Doppel —  243  '"'  96. 

—  Boye's  —    mit  Bewegung  der  Papierti'ommel   durch  Dampfdruck  und  des 

Zeichenstiftes  von  der  Maschine  aus  244 '"'  106. 

—  G.  Hambruch's  —  für  Dampfmaschinen  246  ''■  212. 

—  Stanek's  Sclmurverkürzer  für  — en  246  ""'  448. 

Indigo.     S.  Färberei  245  266.  302.     Farbstotf  245  137.  246  40. 
Industrie.     S.  Statistik.  [243  1. 

Injector.     Ueber  — en,  welche  mit  Abdampf  betrieben  werden;   von  Wehage 

—  Schäffer  und  Budenberg's  —  243  '•■  94.     Boi-land's  —  243  ''  362. 

—  Messingers'  —  mit  Handpumpe  244 '''421. 

—  Stellwag's  —  zur  Verdichtung  von  Gasen  246  *  264. 
Inyertin.     S.  Gährung  245  47. 

Iridium.     J.  Holland's  Verfahren  zum  Schmelzen  von  —  244  219. 


Jalousie.     S.  Weberei  246  "■  69. 

Jauchepumpe.     G.  Michel's  bezieh.  Fauler  s  —  243  168.  246  "  261. 

Jod.     Ueber  die  Untersuchung  von  — kalium;  von  Schneider  244  255. 

—  Zur  Bestimmung  von  Chlor,  Brom  und  — ;  von  Vortmann  245  436. 

—  Ueber  unter — igsauren  Kalk;  von  Lunge  und  Schoch  246  298. 
Jodoform.     R.  Rother's  Herstellung  von  —  246  300. 

Jute.     Ueber  sammtartige  — gewebe;  von  E.  Pfuhl  244  83. 

—  S.  Gespinnstfaser  244  336. 

K. 

Kabel.     S.  Telegraph  243  76.  78.  80.     246  484. 

Kaffee.     Zusammensetzung  der  Kolanufs;  von  Schlagdenliauffen  245  396. 

—  S.  Wärme  243  *  220. 

Kainit.     S.  Kalium  243  "  47.     246  285. 

Kalb.     S.  Fleisch  245  46. 

Kalium.     Ueber  Verarbeitung  der  Stafsfurter  Kalisalze  243  '""  47.    246  284. 
243:    Böckel's    Verarbeitung    von    Kainit    und    anderen    schwefelsauren 
Doppelsalzen    des    — s    und  Magnesiums    unter   Verwendung  von    Chlor- 
calcium  47.     Precht's  Apparate  zur  Herstellung  von  — sulfat  aus  — mag- 
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nesiumsulfat  und  Chlor— """  48  bez.  zur  Trennung  des  Chh^rnatriums  und 
Chlormagnesiums  vom  —  magnesiumsulfaf"  48.  Wüstenhagen's  Anlage 
zum  Verdampfen  der  Mutterlaugen  in  der  Kalifabrikation  "••"  49.  lieber 
die  Darstellung  von  schvk'efelsaurem  —  aus  den  Stafsfurter  Kalirohsalzen 
u.  kritische  Beleuchtung  der  einschlägigen  deutschen  Patente;  von  H.  Grüne- 
berg 50. 

246:  KorndorlT's  Gewinnung  von  —  aus  Carnallit  284.  E.  Meyers  Dar- 
stellung von  —Sulfat  aus  Schünit  284.  H.  Grüneberg's  Extraction  von 
Schönit  aus  Kainit  285.  Wittgen  und  Cuno's  Darstellung  von  — carbonat 
aus  Chlor—  durch  Bildung  von  Zink— carbonat  und  Zerlegung  desselben 
mit  Wasser  285. 

Ealiiim.  lieber  das  Düngen  mit  Kalisalzen;  von  Farsky  243  86.        [245  46. 

Borschc  und  Brünjes'  Verfahren  zur  Trennung  des  Chlornatriums  von  Schönit 

—  Wibcl's  Verarbeitung  der  Stafsfurter  Kalisalze  245  143. 

—  S.  Alkalien  245  *  508.     Potasche  246  421.     Kaliseife  s.  Seife  244  64. 
Kalk.     Resenscheck's  abwaschbare  — färbe  243  348. 

—  OpFs  Regeneration  von  Schwefel  und  — stein  aus  Sodarückständen  246*37. 

—  ücber  unterjodigsauren  — ;  von  Lunge  und  Schoch  246  298. 

—  Oefen   zum  Brennen  von  — ;   von  Montagne,  E.  Arnold,  R.  Burghardt,  A. 

Gallus,  Thonwaarenfabrik  Schwandorf  bez.  A.  Dannenberg  246  '■■  513. 

—  E.  Puscher's  ^' erfahren,   —  gegen  Witterungseintlüsse    widerstandsfähig  zu 

machen  246  539.  [in  —  en;  von  F.  Kohlrausch  244  169. 

Kamin.     Ueber   den   angeblichen  Einflufs  des  Sonnenscheins  auf  den  Luftzug 

—  S.  Schornstein. 

Knmmmaschine.     F.  M.  Lange's  —  (System  Noble)  für  Wolle  244  "  366. 
Kanal.     Grethers  eisernes  — gerüst  244  •■"  355. 

—  S.  Abfälle  243  500. 
Kapern.     S.  Farbstoff  245  48. 
Kapselpumpe.     Guth's  —  246  '  262. 
Karde.     — nbeschlag  s.  Spinnerei  244  "'''  25. 
Kartätschgreschütz.     W.  Gardner's  —  246  ''  458. 

Karte.     Diehl's  Reliefmodellirapparat  für  Relief — n  246  ■"  407. 
Kartoffel.     Druckers  Conserviren  von  — n  243  86. 

—  W.  Angele's  Apparat  zur  Gewinnung  von  —stärke  243  *  240.  246  ""  507. 

—  Anbauversuche  mit  verschiedenen  — Sorten;  von  F.  Heine  244  335. 

—  Verarbeitung  der  — n  auf  Prefshefe;  von  M.  Delbrück  244  450. 

—  Spiritus  245  115.  246  103.     Stärke  243  "  239. 

Käse.     Zusammensetzung  einiger  russischer  — ;  von  Kalantarow  244  466. 
Kautschuk.     S.  Gummi  243  434.  497.  245  231.  311.   246  344. 
Keil.     Römmele's   Centrirlineal    und  Nuthenschablone    zum    Anzeichnen    von 
— nuthen  244  ""  193. 

—  Knölke"s  Flach —  zur  Dichtung  von  Rissen  In  Kesselwänden  245  '•  93. 
Keilpresse.     S.  Presse  243  *  316. 

Kerze.     P.  Morane's  Maschinen  für  — ngiefserei  243  ■""235. 

—  Ueber  Herstellung  von  — n  244  •■■  142. 

üjliely's  Herstellung  von  hartem  und  geruchlosem  Paraftln  142.  Apparat 
zum  raschen  Erstarrenraachen  von  flüssigen  Fetten;  von  der  Societe  Petits 
Freres  *  142.  Mefsener's  Kühlapparat  für  die  zur  Fabrikation  von  Stearin 
angewendeten  Fette  *  142.  Royau's  Herstellung  von  — n  "  143.  F.  Joly's 
Herstellung  von  — n  *  145.  Rost's  Maschine  zur  mechanischen  Bearbeitung 
der  — n  (Theilmaschine  und  Fräsmaschine)  '■  145.  Ueber  Fortschritte  in 
der  Stearin  — -  und  Seifenfabrikation;  von  G.  Hartl  147.  Weinstein's  Ver- 
zierung von  Paraffin-  und  Stearin  — n  mit  Abziehbildern  149. 

—  S.  Fett  244  172. 

Kette.     Oury"s  Herstellung  von   -  n  ohne  Schweifsung  244  '''  112- 

—  Danziger  und  Ziel's  — nschweifsmaschine  244  "  113. 

—  S.  Haken  244  "  22.     Rolle  245  "  484.     Tauerei  245  229. 
Kies.     S.  Schwefel—.     Sand-  und  — filter  s.  Zucker  245  264. 
Kippwagen.     Neuerungen    an  Witzleben's  — ;  von  R.   Leonhardt    und    Enge- 
mann 245  *'  254. 
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Kitt.     Erichsen's  Verfahren,  Metalle  u.  dgl.  zu  ver — en  243  434. 

—  H.  Flemming's  säurebeständiger  Kitt  246  203. 
Klee.     S.  Futtermittel  243  170. 

Kleinmotor.  Neuerungen  an  Kleindampfmaschinen  245'' 277.  ""■313.  246  ^'113. 
*  253.*  303.  *  349.    (S.Dampfmaschine.) 

—  Schöttler  s  Bremsversuche  mit  einer  Erdülkraftmaschine  245  518. 

—  A.  Schmidts  selbststeuerndes  Kolbenpaar  für  — en  246  ""  118. 

—  Raflfard's  Arbeitsmesser  für  —  en  246*209. 

—  Bailey's  Heifsluftmaschine  246 ""  491. 

—  S.  Elektricität  245  276.     Schalldämpfer. 

Kleister.     Campe's  —  zum  Aufkleben  der  Etiquetten  auf  Glas  245  523. 
Klöppel.     S.  Weberei  246  ■'  67.  [246  ••■  76. 

Kluppe.     Weisbach's  —  zum  Fassen  und  Breithalten  von  Geweben  245  "■  140. 
Knäuel.     — wickelmaschine  s.  Spinnerei  243  "■  197. 
Kuochen.     Ueber  Apparate  zur  Entfettung  der  —  243  "■  396. 

Th.  Richters'  Apparat'"'  396.     Ueber  das  Seltsam'sche  Verfahren  der  —  ent- 

fettung;  von  Davidsohn  397. 

—  Ueber  die  Gewinnung  von  Fett  und  Leim  aus  —  244  *  232. 

Entfettung  von  —  u.  dgl.  unter  Anwendung  von  Niederdruckdämpfen  des 
Schwefelkohlenstoffes,  Benzins  u.  ähnlicher  Flüssigkeiten ;  von  Th.  Richters 
332.  Entfetten  von  —  unter  Anwendung  von  Benzin  und  Wasserdampf 
bei  niederem  Druck ;  von  A.  Leuner '""  232.  E.  von  Pöpjsinghausen's  Ver- 
fahren ,  xim  —  und  Leimgut  zu  entfetten  *  233.  H.  Ohlert's  Herstellung 
von  —leim  '=*  234.  [sieden  246  443. 

—  Hirzers  Verfahren,  um  —  zu  trocknen,  zu  entfetten  und  zu  Leim  zu  ver- 

—  S.  Gerbstoff  246  41.  133.     Leim  243  435.  436.     246  346. 
Kochapparat.     E.  Lentz's  Dampf—  246  '"'  374. 

Kohle.     E.  Fiedler's  Herstellung  von  —  nsteinen  243  85. 

—  Lührig's  Wasserklärapparat  für  — nwäschen  243  '"'  306. 

—  Laporte  und  Jourjou's  — nwäsche  mit  kreisendem  Wasser  243  '"'  308. 

—  Zur  Kenntnifs  der  Stein—;  von  0.  Helm  243  496. 

—  Goulstone's  Verfahren  zur  Lüftung  von  — ngruben  244  169. 

—  Liveing's  Grubengas-Anzeiger  244 '"  206. 

—  Neuerungen  an  —  nmühlen  244  '"'  277.     (S.  Mühle.) 

—  Maschinen   zur  Herstellung  von   Torf-   und   — nziegeln ;  von    Geisenberger, 

Picard  und  Billan  245  ''  108. 
■ —  Jacquelain's  Herstelhmg  reiner  —  für  elektrische  Beleuchtung  245  435. 

—  Jouffrey  und  Chevaliers  Sortir-  und  Waschapparat  für  — n  246 '"' 78. 

—  LTeber  den  Einllufs  der  Holz —  auf  den  Phosphorgehalt  des  Roheisens ;  von 

Särnström  246  101. 

—  Ueber  den  Schwefelgehalt  der  — ;  von  Th.  Drown  246  154.         [246  241. 

—  Verwendung  von  Braun — n  zur  Stahlschienenfabrikation ;  von  Kurzwernhart 

—  H.  Richtern.  Paschke's  Luftcompressor  zur  Lüftung  von  — ngruben  246 ■"'357. 

—  Ueber  die  Bestandtheile  gut  gebrannter  Nadelholz  — ;  von  Rinmanu  246  472. 

—  Ueber  vergleichende  Betriebsresultate  bei  Holz  — n  und  Kokeshochöfen ;  von 

J.  L.  Bell  246  474. 

—  S.   Brennstoff   243  418.   Feuerung  243  '''  283.  245  *  76.  246  288.   Filtriren 

246  ■••'194.  Sprengtechnik  246'"184.  Braun-nklein  s.  Feuerung  246 '''288. 
Trockenapparat  243  *  475.  Holz—  s.  Gold  245  340.  — ngrube  s.  Be- 
leuchtung 245  93.  Sprengtechnik  243  496.  246  *  18.  — nlicht  s.  Leucht- 
gas 244  '"'  446.  Kokes  s.  Ammoniak  246  ''  226.  Staub—  s.  Feuerung  243 
'"  283.     Torf  s.  Feuerung  246  "''  288. 

Kohlehydrat.     Die  — e  des  Fucus  amylaceus ;  von  Greenish  245  96. 

KohlenStäure.  Bustin's  Verhütung  von  Grubenexplosionen  bei  Schiefsarbeit 
mittels  —  243  496. 

—  — gehalt  der  atmosphärischen  Luft;  von  Dumas  und  Rifsler  245  232. 

—  Bernthsen's  Herstellung  von  —  für  volumetrische  Stickstoffbestim.  245  271. 

—  Löslichkeit  der  —  im  Wasser  unter  hohem  Druck ;  von  Wroblewski  245  436. 

—  Explosionen  im  Laboratorium ;  von  Pfaundler  246  203. 

—  Ueber  den  — gehalt  des  Bieres;  von  Th.  Langer  246  487. 
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Kohlensäure.     S.  Luft  244  84.    Soda  243  423.  487.  246  280. 
Kohlenstoff.  Genauigk.  der  Eggertz'schen  —probe  in  Bessemerwerken  243  401. 

—  Zur  Kenntnifs  des  —es  im  Stahl;  von  A.  Blair  244  84. 

—  Atomgewicht  des  —es;  von  Roscoe  245  232. 

—  Ledebur's  Bestimmung  von  Sauerstoff  und  —  im  Eisen  245  293. 

—  Ausscheidung  von  —  aus  Gufseisen  als  Kohlehydrat ;  von  Zabudsky  246  237. 

—  Bestimmung  des  —es  in  Eisen  und  Stahl  246  238.     (S.  Analyse.) 
Kohlenwasserstoff.     S.  Leuchtgas  244  "■' 446. 

Kokes.     S.  Ammoniak  246  *  226.     Hochofen  246  474. 

Kolanufs.     Zusammensetzung  der  — ;  von  Schlagdenhauffen  245  396. 

Kolben.     Sautter  und  Lemonniers   Kautschuk — ringe   für   Luftcompressoren 

—  Prior's  bez.  Lockwood  und  Carlisle's  —  packung  246  "'  447.  [246  344. 

—  S.  Dampfpumpe  246*6.     Kleinmotor  246  "^  118. 
Kollergran^.     —  für  Papierfabrikation  245  520. 
Korb.     S.  Band  246*67.     -flechterei  s.  Rohr  245  325. 

Kordigene.     R.  v.  Kordig's  Herstellung  eines   für  Heizung  und  Beleuchtung 

verwendbaren  Stoffes,  genannt  —  244  170. 
Kork.     Ficker  s  bez.  Gropp's  Neuerungen  an  — Schneidmaschinen  245  *  58. 
Korn.     S.  Hebezeug  246  202.     Spiritus  246  103. 
Körner.   R.  Jones'  Centrir—  für  dünne  Wellen  u.  dgl.  245  "  140. 
Kraft.     -Übertragung  s.  Elektricität  244  337.  245  193.  223.  273.    Luft  246 
Kraftbedarf.     S.  Holländer  245  310.  [59.-"-355.     Transmission. 

Kraftmesser.     A.  Wüst's  Kurbel —   für  thierische  Ki-aftleistungen  243  "'  186. 

—  S.  Arbeitsmesser.     Elektricität  243  78.  495. 
Krahn.     S.  Hebezeug  243  *  363.    244  *  107.    246  M44. 
Krampe.     Dreher's  Neuerung  an  —  nmaschinen  246  ""' 494. 
Krapp.     Lauber's  Methode  zur  Extraction  von  —  243  88. 
Kratze.     S.  Karde. 

Kreisbogeusäge.     S.  Säge  244  "  33. 
Kreissäge.    S.  Säge  243  83.  246  *  265  *  408. 
Kreisschere.    S.  Schere  243*29.  244*193.    246*125. 
Krönkit.     Die  Zusammensetzung  des  —  s;  von  Domeyko  243  170. 
Ktihlapparat.    Die  Brandung  des  Meeres,  benutzt  für  motorische  Zwecke  und 
für  die   Erzeugung  von   kalter   Luft  mittels  Lufträder;  von   G.  Wellner 

—  S.  Bier  243  *  246.    Eis  244  89.  [244  *  100. 
Kfihlofen.     S.  Glas  246*464. 

Kühlung.    Cailletet's  Verwendung  des  Aethylens  zur  Erzeugung  sehr  niedriger 
Temperaturen  245  270. 

—  S.  Dampfmaschine  245  268.     Kühlapparat.     Spiritus  245  280.  *  380. 
Kupfer.     A.  Riche's  Apparat  zur  elektrolytischen  Bestim.  von  —  243  *  248. 

—  Flechners  neues  Extractionsverfahren  für  — kiese  243  482. 

—  Das  specifische  Gewicht  des  — s;  von  W.  Roberts  244  168. 

—  J.  Mackintosh"s  elektrolytische  Bestimmung  von  —   244  171. 

—  Orlowskys  Nachweisung  von  Cadmium  neben  —  244  171. 

—  Lieber  Ver — ung  von  Eisen  und  Stahl  mit  alkalisch-organischen  — lösungen; 

von  F.  Weil,  Mignon  und  Rouart  244  212. 

—  F.  Hesse's  bez.  J.  Garniers  Verfahren  zur  Reinigung  des  — s  244  220. 

—  Manhes'  Verhüttung  von  — erzen  in  Bessemerbirnen  244  220. 

—  Roefsler's  Reduction   und  Scheidung  von  Gold,  Silber,   Blei  und  —  durch 

Aufblasen  von  Luft  auf  die  geschmolzenen  Schwefelmetalle  244  *  222. 

—  Fresenius'  Best,  der  im  Werk —  enthaltenen  fremden  Elemente  244  301. 

—  Eintlufs  von  Schwefel  und  —  auf  den  Stahl  beim  Verarbeiten  desselben  in 

der  Wärme;  von  Wasum  244  456. 

—  Weyl's  Herstellung  von  metallischem  —  für  die  Elementaranalyse  244  465. 

—  Die  — raffinerie  in  Nordamerika;  von  Egleston  245  334. 

—  Semper  und  Fahlberg's  Abscheidung  von  Eisen  aus  Salzlösungen  245  524. 

—  Ueber  die  Zugutemacluing  von  — rohbären;  von  Flechner  246  140. 

—  Casamajors  volumetrische  Bestimmung  von  —  und  Blei  246  252. 

—  Bestimmung  von  Arsen  in  —  ;  von  Sexton  und  Pattisson  246  299. 

—  J.  Lowe's  Untersuchung  des  käuflichen  —  s  246  540. 
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Kupfer.  S.  Blei  245  421.  246  251.  Bronze.  Element  246  "'"46.  Färberei 
245  516.  Krönkit.  Metall  246  486.  Phosphorbronze-  und  Silicium— draht 
s.  Festigkeit  244  408.     245  "■■"  64. 

Kupferstich.     S.  Heliogravüre  244  154.  [für  Wellen  243  "'  273. 

Kupplung.     Dohmen-Leblanc's  bezieh.  Kallen  und  Jungclaussen's  Reibungs  — 

—  Gressons  Wellen — ;  von  Dncommun  244  ""■271. 

—  Verity's  bewegliche  —  für  Schitfswellen  245  ''"  53. 

—  Chuwab's  dynamometrische  —  245  '""  481. 

—  S.  Hebezeug  245  ■•  489.     Röhre  243  *  193.     Schlauch  243  "••"  193.    245  "■  54. 

Schnur  246  "'  64.     Seil  245  "•'"  485.  [R.  Böttcher  und  Mehl  243  "'"  22. 

Kurbel.    Neuerungen  an  Sicherheits— n;  von  der  Maschinenfabr.  Rhein  u.  Lahn, 

—  Herstellung  geschmiedeter  —wellen   in   der  Lancefield  Forge  zu  Glasgow  5 

—  J.  Weidtmans   Sicherheits—  243  """272.  [von  Mc  Lean  243  "'' 102. 

—  Sicherheits—  für  Winden  und  Krahne;  von  der  Duisburger  Maschinenfabrik 

—  Bourne's  Schmierung  von  — zapfen  246  ''  492.  [243  """  363. 

—  S.  Kraftmesser  243  '•"  186. 

Kurbelschleife.    Mackenzie  und  Yivian's  Antriebsvorrichtung  für  concentrische 

AVelleu  mit  entgegengesetztem  Drehungssinn  246 """  311. 
Kurbelwelle.     Turton's  —\  von  der  Liverpool  Forge  Company  245  "'■"  9. 

—  —  des  amerikanischen  Dampfbootes  Pilgrim  246  101. 

—  Purves'  —  für  Schiffsmaschinen  246  ""  256. 

L. 

Laboratorium.     Neue  Apparate  für  Laboratorien  243  '""  218.  246  ""'  369. 

243 :  E.  Thorn's  Extractionsapparat  "  218.  Trobach's  Filtrirvorrichtung 
""'  248.  A.  Riche's  Apparat  zur  elektrolytischen  Bestimmung  von  Blei, 
Kupfer,  Zink  und  Nickel """  218.  R.  Schmitt's  Apparat  zum  Auffangen  und 
Messen  von  Gasen,  namentlich  von  Stickstoff  "' 248.  Ch.  Bell  und  Teed's 
Bestimmung  der  Dampfdichte  im  Barometerrohr  ""■  219.  Perrier's  Dampf- 
manometer ••■250.  Koppe's  Löthrohr  mit  ununterbrochenem  Luftstrahl"* 251. 
246:  Cl.  Winkler's  Schwefelwasserstoffapparat  ^' 369.  Ostwald's  Büretten- 
prüfung  ■"■  370.  Monnier's  Filtrirvorrichtung  ■""  370.  Grouven's  Apparat  zur 
Stickstoffbestimmung  ""  370.  Pettersson's  Lufttherraometer  *  371.  Möller's 
Mefsapparat  für  hohe  Wärmegrade  """  374.  Liebermann's  Bestimmung  des 
Schmelzpunktes  leichtflüssiger  Metalle  "  374.  Thorn's  Extractionsapparat 
*  374.    E.  Lentz's  Dampf  kocliapparat '""  374.    Völckner's  Calorimeter  ^'  375. 

—  F.  Schimmel's  Wasserbad  mit  constantem  Niveau  244  "''"  150. 

—  Explosionen  im  — ;  von  Pfaundler  246  203. 

—  Ueber  die  Löslichkeit  von  Glas  in  Reagentien;  von  R.  Cowper  246  204. 
Lack.     L.  Loewe's  Maschine  zum  — iren  von  Metallpatronenhülsen  244  82. 

—  Dauners  Herstellung  eines  Trockenmittels  für  — firnisse  244  88. 

—  J.  Reinhardt's  Verf.  zur  raschen  Beseitigung  der  Klebrigkeit  von  —  246  48. 

—  Th.  Günther's  Herstellung  von  Leder—  246  48. 
Lackmus.     Empfindliche  —  tinctur;  von  Stolba  243  171. 
Lager.     V.  Cuvier's  Hänge—  243  "'•  189. 

—  G.  Dick's  — metall  aus  Eisen,  Zinn,  Kupfer  u.  s.  w.  244  211. 

—  Koppel's  — metall  aus  Eisen,  Kupfer  und  Zink  244  211. 

—  Bentall's  selbstschmierendes  Wellen —  245  """  188. 

—  Vivian's  Bronzemischung  für  — metall  u.  dgl.  245  395. 

—  H.  Reisert's  — Schmiervorrichtung  für  dicktlüssige  Schmiere  245  """  520. 

—  Holzapfers  Schmiervorrichtung  für  bewegte  —  insb.  der  Locomotivgestänge 

—  Candee  und  Story»  Rollen—  für  Achsbüchsen  246  "■' 401.  [246  "  392. 
Lampe.     Sedlaczek  und  Wikulill's    elektrische  Locomotiv-  und  Schiffs  —  ;    von 

S.  Schuckert  243  264.  246  537. 

—  Die  elektrischen  — n  auf  der  Pariser  Ausstellung  1881  243  426. 

—  Einrichtung  der  Swan n  zur  Beleuchtung  des  Savoj'-Theaters  244 '■"201. 

—  Temperatur  des  Glases  der  elektrischen  Glüh— n;  von  W.  Dietrich  244  331. 

—  Die  — n  für  getheiltes  elektrisches  Licht   auf  der  Pariser  Ausstellung  1881; 

von  0.  Fröhlich  245  140. 
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Lampe.     Edmunds'  Sicherlieitsplropfen  für  Glühlicht — n  245  ''  375. 

—  Neuerungen  an   elektrischen  — n  246  ''  175. "'  322.  "'  1:61.    (S.  Elektricität.) 

—  8.  Beleuchtuntr.    Leuchtgas  244  "•142.    Löthapparat   244  ■'111.     246*406. 

— ncylinder^s.  Glas  243  335.     — nschirm  s.  Papier  246  444. 

Laubsäge.     Eberle's  — n  aus  fagonnirtem  Stahldraht  246  152. 

Leder.  Ueber  die  Herstellung  von  — :  Chesnaj^'s  und  Moret's  Verfahren  zum 
Enthaaren  von  Fellen;  von  Eitner.  C.  ZiegeFs  Gerbeverfahren.  Bögel's 
Schnellgerberaethode.  Privat's  Herstellung  von  sumachgarem  Kalb —  mit 
spiegelglatter,  weil'ser  Fleischseite  für  Portefeuillearbeiten  243  498. 

—  Ueber   das  Färben   von   — :    Sörensen's  Verfahren   zum  Schwarzfärben   und 

Eitners  Färbeversuche  mit  dem  (gelben)  Farbstoff  der  Pappeln  243  498. 

—  H.  Günthers  Herstellung  eines  schwarzen  — Schmiermittels  bezieh.  — lackes 

—  Larrabee's  Verfahren  zur  — färbung  244  466.  [244  88.  246.  48. 

—  S.  Nähmaschine  245  '^  443.     Schneidmaschine  246  ""  406.     Stiefelwichse. 
Tiegrlniiig:.     Eildung  von  —  en  durch  Druck;  von  W.  Spring  244  168. 

—  Parisis"  Herstellung  von  Phosphor  — en  244  465. 

—  Die  Hartbronze  der  alten  Völker;  von  Reyer  245  45. 

—  Herstellung  von  Metall — en:  G.  Dick"s  Herstellung  Phosphor  und  Eisen  ent- 

haltender — en  und  Vivian's  Bronzemischung  245  395. 

—  Ueber  die  Silber  ähnliche  —  „Arguzoid";  von  Jüptner  246  156. 

—  Zur  Kenntnifs  alter  Metall— en;  von  Flight  246  297. 

—  Liebermann"s   Apjiarat   zur  Bestimmung   des   Schmelzpunktes   leichtflüssiger 

Metalle  und  -en  246  ^'^  374. 

—  S.  Bronze.    Lager  244  211.    Rosten  243   345.    Silber  246  104.   Phosphor- 

bronze s.  Festigkeit  244  408.  245  ■'  64. 
Leim.     R.  Hagen  und  Seltsam's  Herstellung  von  Knochen —  243  435. 

—  Wiedergewinnung    der  Salzsäure   bei   der    Knochen — fabrikation;    von    der 

Societe  Coignet  243  436.  [CS.  Knochen,) 

—  Ueber  die  Gewinnung   von  Fett  und  — -  aus  Knochen  244  "232.   246  443. 

—  Scheidemanders  — trockenapparat  245  '''  21. 

—  Campe's  Kleister  zum  Aufkleben  der  Etiquetten  auf  Glas  245  523. 

—  Huet's  Gewinnung  von  Speisefett  und  —  aus  Schlachthausabfällen  245  524. 

—  Ohlei't's  Verfahren  zur  Herstellung  von  —  246  346. 

—  S.  Papier  245  174.  246  195.     -form  s.  Giefserei  244  185. 
Leimzwiiige.     S.  Schraubzwinge  243  "  290. 

Leiste.     S.  Gehrung. 

Leiter.     F.  A.  Schmidfs  Treppen —  zum  Fensterputzen  244  '^  25. 
Lettern.     — setzmascliine  s.  Buchdruck  243  ""  377.   ■•  Aßl. 

Lenchtgras.  Ueber  die  gebräuchlichsten  Beleuchtungsmittel  (Gasbrenner);  von 
Rüdortr  243  "  133.  *  228.  245  131.  [244  *  45. 

—  Dumoulin-Froment's    elektrisches   totalisirendes   Zählwerk    für  Gasanstalten 

—  Trennung  des  Ammoniakwassers  von  Theer;   von   der  Berlin- Anhaltischen 

Maschinenbau-Actiengesellschaft  und  Kunath  244  "  230. 

—  Gew.  von  Ammoniak  aus  Gaswasser;  von  der  Societe  du  Sud-Ouest  244  230. 

—  Neuerungen  an  Gasbrennern  244  "' 442. 

Defries"  Gasbrenner  "'^  442.  0.  Grothe's  Gaslampe  mit  selbstthätigem  Vor- 
wärmer *  442.  C.  W.  Siemens'  Vorwärmung  von  Gas  und  Luft  "•'■  442. 
Fr.  Siemens'  Regenerativbrenner  ••"  443.  Clamont's  Beleuchtungsanlage  zur 
Herstellung  eines  weifsen  intensiven  Lichtes  '"'  445.  Khotinsky's  Magnesia- 
licht*  446.  Q.  Brin's  Verbrennung  von  Kohlenstiften  im  Sauerstotfstrome 
*  446.  B.  Andreae's  Lampen  für  carburirtes  Gas  ""  446.  Fredholm's  Regu- 
lirung  der  Erhitzung  von  Kolilenwasserstoifen  ■'  447.  Lönholdt's  Argand- 
brenner mit  doppeltem  Ring  *  447.  " 

—  F.  Bolton  und  Wanklyn's  Verfahren  zur  Ausscheidung  des  Ammoniaks  aus 

dem  — e  und  dessen  Erprobung  in  München  durch  Bunte  245  40. 

—  Boyle's  bez.  Sciiönheyder's  Verwendung  des  — es  zur  Heizung  und  Lüftung 

—  Zur  Kenntnifs  der  Albocarbonbrenner ;  von  RüdortT  245  131.  [245  42. 

—  Zur  Verwertiiung   des  Ammoniakwassers   und  des  Steinkohlentheeres ;    von 

Lunge  245  512.  [aus  Gaswasser  u.  dgl.  246*224. 

—  G.  Wunder's   bez.  H.  Griineberg's  Apparat  zur  Gewinnung  von  Ammoniak 
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Leuchtgas.    Zersetzung  der  Rhodanverbindungen  in  — rückständen ;  von  Sestini 
und  Fiinaro  246  396. 

—  Unckel's  Gasdruckregulator  für  Hausleitungen  u.  dgl.  246  *  415. 

—  Levese}'  und  Kitt's  Herstellung  von  Naphtalin  246  444. 

—  S.   Elektricität   246   324.     Feueranzünder   246 '"'  451.     Gasfeuer   245  "  207. 

Gasmotor  245  473.    Heizung  246'- 19.    Löthapparat  244*109.  246  "•405. 
Leuchtstoff.    R.  v.  Kordig's  Herstellung  des  —es,  genannt  Kordigene  244  170. 

—  S.  Erdöl  243-^476.  244  86.  245*165.  246  328.  423. 
Lerulose.     Ueber  — ;  von  Jungfleisch  und  Lefranc  243  86. 

Licht.    Anwendung  der  Carcellampe  zu  photometrischen  Messungen  des  elek- 
trischen —es  243  76. 

—  Ueber  — messung:  F.  Haenlein's  Apparat  zu  vergleichenden  Beobachtungen 

der  Tageshelligkeiten  n.  dgl.,  sow^ie  zur  Messung  der  Empfindlichkeit  der 
Augen  für  verschiedene  — stärken  bezieh.  W.  Pickering' s  photometrische 
Untersuchungen  und  Bestimmung  der  Sonnentemperatur  244  "■  54. 

—  Einflufs    des    elektrischen    — es    auf   das    Wachsthum    der    Pflanzen;    von 

C.  W.  Siemens  245  191. 

—  S.  Beleuchtung.     Papier  246  442.     Photograpliie.     Photophon  244  462. 
Ligniii.    S.  Holz  246  487. 

Ligroin.     S.  Löthapparat  244*111.  246*404.  [243  337. 

Linse.    Einführung  des  metrischen  Systemes  bei  Numerirung  der  Brillengläser 

—  Paus'  Apparat  zum  Messen  der  Concavität  oder  Convexität  optischer  Gläser 
Litze.  S.  Harnischeisen  243  *  108.  [244  *  199. 
Lochapparat.  Kircheis'  Excenterschere  mit  Lochapp.  für  Handbetrieb  243  *  293. 
Lochmaschine.   Tweddel's  hj^draulische  —  von  ungewöhnlicher  Gröfse  244  330. 

—  Schlüter's  Neuerung  im  Antrieb  von  — n  244  *  431. 

—  M.  Fontaine's  —  für  Centrifugenbleche  245  *  252. 

Locomobile.     Boulet's  Compound — ,  ausgeführt  von  Lachapelle  243  *  14. 

—  Garrett's  Locomobilkessel  für  Strohfeuerung  u.  dgl.  244  *  12. 

—  Elsworthy's  Strohfeuerung  für  — n  245  *  317. 

Locomotire.     Latowski's   Vorrichtung  zum  Entfernen   des  Wassers   aus   den 
Cylindern  und  Schieberkasten  243  *  15.  [264.  246  537. 

—  Sedlaczek  und  Wikulill's  elektrische  Locomotivlampe;  von  S.  Schuckert  243 

—  Nepilly's  Rauch  verzehrende  Locomotivfeuerung  für  Staubkohlen  243*283. 

—  Eyly's  Eilzug —  der  Pennsj'lvania-Eisenbahn  244  *  179. 

—  H.  Ehrhardt's  fahrbare  Schieberflächen-Fräsmaschine  244  *  188. 

—  Henszey's  Dampfumsteuerung  für  — n  244  *  264. 

—  Dupuy's  bezieh.  Edison's  elektrische  —  244  330.  246  367. 

—  Grimmer's  Apparat  zur  Entlastung  von  Dampfschiebern  244  *  348. 

—  Leistungsfähigkeit   amerikanischer  Locomotivfabriken   245  188. 

—  J.  Turner's  Röhrenstopfer  für  — n  o.  dgl.  245  *  206. 

—  Die  1000.  —  der  Kraufs'schen  Locomotivfabrik  245  354. 

—  Brown's  Strafsenbahn —  von  der  Schweizerischen  Locomotivfabrik  246*205. 

—  Feuerlose  Strafsenbahn  —  von  der  Locomotivfabrik  Hohenzollern  246  *  308. 

—  Webb's  Neuerung  an  — n  246  *  352.  483. 

—  Holzapfel's  Schmierapparat  für  bewegte  Lager,  insb.  der  — ngestänge  246*392. 

—  J.   Hahn's   bez.    Olfenius'   Vorrichtung    zum   Anheizen    von   — n    246  *  451. 

—  Neuerung  an  Rowan's  Dampfwagen  246  483. 

—  J.  Collin's  Ladevorrichtung  für  Locomotivtender   246  536. 

—  S.  Röhre  244  *  186.     Schmierapparat  244  *  15. 
Lohe.     S.  Presse  245  108. 

Löthapparat.     Kiesewalter  und  Hohaus'  —  für  Bandsägeblätter  243  *  200. 

—  Kopp's  —  mit  ununterbrochenem  Luftstrahl  243  *  251. 

—  Ueber  Neuerungen  an  — en  244  *  109.  246  *  403. 

244 :  Patsch's  Apparat  mit  Leuchtgas  und  Dampfstrahl  *  109.  de  Coster  u. 
Oakley's  Brenneisen  und  Löthkolben  für  Gasheizung  *  109.  Paquelin's  Löth- 
kolben  u.  Lampe  mit  Spiritus-  oder  LigroinfüUung;  von  Flürscheim*lll. 
246 :  Hausheer  und  Meyenberg's  Blechbüchsen-Löthmaschine  *  403.  Go- 
mant's  Löthrohr-Gebläse  *  404.  Hughes'  Löthkolben  *  405.  Stoll's  Gaslöth- 
kolben  *  405.  W.  Ziegler's  Spiritus-Löthlampe  *  406.  Berendt's  Löthofen  *  406. 
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Luft.     Ueber  die  Bestandtheile    der  atmosphärischen  —  (Kohlensäure-  bezieh. 
Sauerstoffgehalt)-,  von  Müntz,  Aiibin  und  Morley  244  84. 

—  Zur  Untersuchung  der  atmosphärischen  — ;  von  H.  Heine  245  96. 

—  Kohlensäuregehalt  der  atmosphärischen  — ;  von  Dumas  und  Rifsler  245  232. 

—  Mithoff's  Hygroskop  zur  Bestimmung  der  — feuchtigkeit  245  452. 

—  Petit  und  Tatin's  Kraftübertragung  durch  —Verdünnung  246  59.     [246  202. 

—  Kölsche's  Hebung  sandformiger  und  anderer  körniger  Stoffe  mittels  —ström 

—  Keller  und  Binzegger's  pneumatische  Pumpe  für  Kraftübertragung  246  *  355. 

—  Richter  und  Paschke's  nasser  — compressor;  von  Undeutsch  246*357. 

—  0.  Pettersson's  — thermometer  246  "'  371. 

—  Lamberts  Montejus  mit  —druck  246  392. 

—  S    Athmnno-  243   267.     Barometer.     Faser  245   210.     Gebläse   245*488. 

Heizung   245  306.     Rosten  246  381.     Rostschutz.     Sauerstoff  243  *  472. 

Wetter  244  *  378.     Windleitung.     — leitung  s.  Röhre  245  *  54.  *  139. 
Luftballon.     Tissandier's  elektrische  Steuerung  von  — s  243  496. 
Lxiftfederhammer.    A.  Schmid's  —  244  *  430. 

Luftmaschine.     S.  Motor  245  *  477.  [244  '-  422. 

Luftpumpe.    Kinghorn  und  Coe's,  bez.  Thomson's  Metallventile  für  — n  u.  dgl. 

—  S.  Dampfmaschine  246  *  61.     Kolben  246  344.  *  447. 

Luftrad.     Die  Brandung  des  Meeres,   benutzt  für  motorische  Zvk^ecke  und  für 
die  Erzeugung  von  kalter  Luft  mittels  Lufträder;  von  G.  Wellner  244*100. 
Lüftung.     J.  Howorth's  Ventilationskappen  243  *  130. 

—  W.  H.  Allen's  Ventilator  mit  Dampfmaschine  243  431. 

—  Goulstone's  Verfahren  zur  —  von  Kohlengruben  244  169. 

—  Bovle's  SchitTs-  246  297.  [deutsch  246  *  357. 

—  Richter  und  Paschke's  nasser  Luftcompressor  zur  —  von  Gruben;   von  ün- 

—  Pellikan's  Ventilator  für  Räume  mit  Dunstabzugskaminen  246  *  358. 

—  S.  Heizung  243  *  218.  245  42. 
Lustrirmaschine.     S.  Appretur  246  *  317. 

Lycopodiu.     Ueber  das  Alkaloid  „— ";  von  Bödeker  243  88. 

M. 

Magnesium.     Eschelmann's  Herstell,  von  Chlorcalcium   und  Chlor—  244  87. 

—  Khotinsky's  —licht  244*446. 

—  Zur  Herstellung  von  Magnesia  aus  Dolomit  bezieh,  aus  Chlor — lauge;  von 

C.  Scheibler  bez.  A.  Wünsche  245  312. 

—  Schlösing's  Herstellung  von  Magnesia  mittels  Diffusion  245  476. 

—  Ramdohr  und    Blumenthars  Geveinnung  von  Salzsäure  und   Magnesia  aus 

Chlor-  246  347. 

—  Regeneration  des  Schwefels  in  Sodarückständen  mittels  Chlor—  246*521. 

—  S.  Cement  245  355.    Elektricität  246*27.    Kalium  243*47.    246  285. 
Magnetismus.     Deprez's  Galvanometer  mit  Hufeisenmagnet  244  *  44. 

—  Maxim's  Apparat  zur  Entmagnetisii-ung  von  Uhren  u.  a.  244  84. 

—  Pilliduyt's  Anwendung  von  Magneten  in  der  Porzellanfabrikation  245  230. 

—  Burnett's  Eisenfänger  für  Papierstoffleitungen  245  521. 

—  S.  Pumpe  246  264. 

Maikäfer.     Zusammensetzung  der  — asche;  von  Farsky  243  172. 
Mais.     S.  Futtermittel  243  170.     Hefe  244  455.     Spiritus  245  115. 
Malz.     L.  Hoff"s  Herstellung  von  — extract  aus  — gelee  245  143. 

—  S.  Bier  243  *  242.     Spiritus  244  389. 
Mandel.     Hussong's  — schneidmaschine  245  *  93. 

Mangan.     Der   Einflufs   des   —  s  auf  die  Festigkeit  des  Eisens:   von  Finkener 
und  Spangenberg  243  333. 

—  Ueber  den  Weldonschlamm;  von  Post  und  Lunge  244  321. 

—  Zusammensetzung  einer  Probe  von  Ferro —  aus  Marseille;  von  Lill  244  332. 

—  Bestimmung  des  — s  in  Eisen  und  Stahl  246  239. 

—  S.  Eisen  246  98.     Rosten  246  379. 

Mannloch.     K.  Pieper's  — deckel  mit  besonderem  Einfüllverschlufs  für  Henze- 
Dämpfer  u.  dgl.  243  *  277. 
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Manometer.     Perriers  Dampf—  für  Destillationskessel  u.  dgl.  243  "  250. 

—  Gäbler's  Bureau- Apparat  zum  Controliren  von  — n  und  Vacuummeteru  243 

—  J.  Möllers  Neuerung  an  Metall-n  u.dgl.  243  ■■469.         [■■364.    246  "•=•  399. 

—  Burmeisters  —  mit  deutlicherer  Sealentheilung  244  167. 

—  Rosenkranzes  verbesserte  Plattenfeder  für  —  245  ■•■  404. 

—  Parkas  Probirapparat  für  Kesselröhren  und  —  246  "  399. 

—  S.  Zugmesser. 

Martinireu.     S.  Eisen  246  100.  [Kolbens  in  die  rotirende  246  264. 

Maschinenelenient.     Outridge's   Uebertragung   der   geraden   Bewegung    eines 

—  S.  Bolzen.  Dichtung.  Getriebe.  Keil.  Kolben.  Kupplung.  Kurbel.  Lager.  Mann- 

loch. Presse  243  '•'  317.  Rader.  Riemen.  Röhre.  Rolle.  Schlauch.  Schraube. 

Seil.     Tisch  243  "  194.     Ventil.     Welle. 
Mafsstab.     C.  Bubes  Gelenk—  243  "  390. 
Materialprüfung'.     S.  Festigkeit. 
Matte.     S.  Rohr  246  "  74. 

Mattirapparat.     Wenninger's  —  für  Gold-  und  Silberwaaren  246  '"■  315. 
Maner.     S.  Anstrich  243  348.     Decke. 
Meer.     F.  Barrs  Signalboje  243  ■•' 212. 

—  lieber  die  organischen  Stoffe  im  — vvasser;  von  Jago  244  84. 

—  Die  Brandung  des  —es,   benutzt   für   motorische  Zwecke   und    für  die  Er- 

zeugung von  kalter  Luft  mittels  Luftrader;  von  G.  Wellner  244  "  100. 

—  Elektrische  Hafenbeleuchtung  zu  Ronen  bezieh.  Bordeaux  244  248.  245  191. 

—  J.  Roberts'  Wellenkraftmaschine  246  249. 

—  S.  Schiff,     —wasser  s.  Wasser  245  144.  281.  310. 

Mehl.     Zur  mikroskopischen  LT^ntersuchung  des  — es;  von  Steenbuch   243  86. 

—  Untersuchung   der  Embryonen  von   ungekeimtem   Roggen;    von    Nachbaur 

246  442.  [225. 

Melasse.     S.  Zucker  244  85.  S6.  229.  245  46.  --  328.  *  413.  430.  465.   506.  246 
Mensch.      Beziehung   der   geistigen   Thätigkeit   zum    Stoffwechsel ;    von    Speck 

244  466. 
Mefsapparat.     C.  H.  Weisbach's  verstellbare  Mefstrommel  243  '"'  391. 

—  D.  Opdorp's  Instrument  zum  Messen  der  Weglängen  zwisciien  Punkten  auf 

Karten  u.  dgl.  243  •••  469. 

—  C.  Brückner  und  J.  FriedeLs  Posamentenaufschlag-  und  —  244  ■''  368. 

—  0.  Weber's  Presse  mit  —  für  pulverisirte  Substanzen  246  "  20. 

—  Klebe's  Dickenmesser  246  ••"  79.  [246  *  458. 

—  Heckmann's    —   und    Gehaltsanzeiger    für    äbfliefsende    Flüssigkeitsmengen 

—  S.    Chronograph    246  "499.     Elektricität    243   495.     244*44.    246  ""■  272. 

Geschwindigkeit  245  "•■19.     Stickstoff  243  ■•■248. 
Messing.     S.  Metall  246  486.  [Eisen)  244  168. 

Metall.     LTeber  die  Dichte  der  —  (Wismuth,  Kupfer,  Blei,  Zink,  Zinn,  Silber, 

—  Bildung  von  Legirungen  durch  Druck;  von  W.  Spring  244  168. 

—  Ueber  die  im  Samarskit  vorkommenden  Ei-d — e;  von  Roscoe  245  96. 

—  Liebermann"s   Apparat   zur  Bestimmung  des  Schmelzpunktes  leichtflüssiger 

—  e  und  Legirungen  246  "  374. 

—  C.  W.  Siemens'  elektrischer  Schmelzofen  für  — e  u.  dgl.  246  "  462. 

—  Ueber  das  Krystallinischwerden  der  — e  (Zink,  Cadniium,  Zinn,  Eisen,  Kupfer, 

Stahl,  Messing,  Tombak  und  Bronze);  von  Kalischer  246  486. 

—  S.  Aktinium  243  88.    Anstrich  245  142.  144.    Bronze.    Galvanoplastik  245 

45.     Rosten. 
Metallbearbeitung.     Deering  und  Morrison's  tragbare  Nietmascliine  243  '"'  25. 

—  R.  Wagner's  Tafelschere  mit  rotirendem   Obermesser  243  "'  29.    246  ■"  125. 

—  F.  Barthel's  selbstthätige  Ausrückung  an  Prägepressen  243  '''  101. 

—  Herstellung  geschmiedeter  Kurbelwellen  in  der  Lancefield  Forge  zu  Glasgow; 

von  Mc  Lean  243  '"'  102. 

—  Bremker's  Fallhammer  für  Fufsbetrieb  243  •'  105. 

—  Kritzler's  Maschine  zur  Herstellung  von  Harnischeisen  243  "  108. 

—  Neuerungen  an  Kesselbohrmaschinen;  von  W.  S.  Hall  243 '"■  109. 

E.  Hutchinson  ""  109.    Buckton  und  Wicksteed  '■'  110,  E.  Welch,  Joshua  und 
Buckton,  H.Jordan'"",  Hall  und  McKay*lll,  D.  Adamson*112,  W.  Allen, 
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J.  Dicken.'^on  "•  113,  Garvie,  G.  und  A.  Hawey,  Kendal  und  Gent,  Tvveedy 
114,  Hall "",  W.  Boyd*,  W.  Bowker  115,  Kennedey  116. 
Metallbearbeitung.     G.  Moirs  Umsteuerung-  für  Drehbänke  243  "116. 

—  Dysons  und  Bradlev"s  Maschinen  zum  Schneiden  von  Nageln  243  169. 

—  Kiesewalter  und  Hohaus"  Löthapparat  für  Bandsägeblätter  243  "  200. 

—  Kopp's  Lötlirohr  mit  ununterbrochenem  Luftstrahl  243  "251. 

—  Deutgens  Apparat  zum  Richten  von  Spiralfedern  243  263. 

—  Shedrock's  Rostschutzmittel  für  gufseiserne  Gegenstände  243  265. 

—  \V.  Wolters"  säurebeständiger  üeberzug  für  eiserne  Gefäfse  243  266. 

—  Kircheis'  Excenterschere  mit  Lochapparat  für  Handbetrieb  243  ''  293. 

—  Hurtu   und  HautiiVs  Fräsmaschine  zur  Herst,  von  Spiralbohrern  243  ""  293. 

—  W.  Lehmann's,  Fischer  und  StiehVs  bez.  Jachmann's  Neuerungen  an  Gewinde- 

schneidmaschinen 243  *  294. 

—  Pütsch's  Draht-Glühofen  für  Gasljetrieb  243  "'  318. 

—  Th.  Schnitzlein's  Herstellung  von  Metallfolien  243  343.  246  344. 

['.  de  Villiers'  Verfahren  zum  üeberziehen  von  Stahl  und  anderen  Metallen 

mit  einer  schwer  oxvdirbaren  Legirung  243  345. 

—  Nufs'  Aufspannapp.    für  Schüphaus'  Radreifen-Befestigungsringe   243  ^'  367. 

—  K(L  l)aelen"s  Universal-Walzwerk  mit  3  oder  nur  2  Walzen  243  *  370. 

—  Staucirs  Reifenbiegmaschine  für  Faconeisen  243  "' 372. 

—  IL  V.  Höfsle's  Walzenriffelapparat  an  Hobelmaschinen  243  "''■  374. 

—  Bariumo.xyd  zum  Schweifsen  von  Stahl;  von  C.  Freytag  243  407. 

—  Sntcliffe's" Drehbank-Support  zur  Aufnahme  mehrerer  Werkzeuge  243  431. 

—  Erchsen's  Verfahren,  Metalle  (Dampfkessel  u.  a.)  zu  eniailliren  und  zu  ver- 

kitten 243  434.  [platten  243 -^^^  452. 

—  Esser's  Maschine  zur  Bearbeitung  der  Ränder  von  Kessel-  und  Feuerbüchs- 
Neuerung  an  der  Oerlikoner  RitYelmaschine    für  Hartgufswalzen  243  "''"  455. 

—  Reese"s  Maschine  zum  Kaltwalzen  von  Rundstahl  243  "'■  458. 

E.  Pfaffs  Walzenschleif-  und  Riffehnaschine  und  Ritfelvorrichtung  an  Hobel- 
maschinen :  von  Hamerschlag  244  """  22. 

—  Asworth"s  Herstellung  von  Stahldrahtkarden  244  •■  25. 

—  Neuerungen  in  der  Drahtfabrikation  244  "•■"  27.  245  *  249.     (S.  Draht.) 

—  A.  Röfslers  Apparat  zur  Bearbeitung  gehärteter  Maschinenbestandtheile;  von 

K.  Pfalf  244  "  35. 

—  Carle's  Schlichtstahlhalter  für  Drehbänke  u.  dgl.  244  81. 

—  Beckert's  Nietmaschine  für  Zungennadelu  244  81. 

—  H.  Julien's  Verf.  zum  Schweifsen  von  Metallen  in  Rothglühhitze  244  81. 

—  L.  Loewe's  Maschine  zum  Lackiren  von  Metallpatronenhülsen  244  82. 

—  Ueber  Neuerungen  an  Löthapparaten;  von  Patsch,  L.  de  Coster  und  Oakley, 

Paquelin  und  Flürscheim  244"  109.  Hausherr  und  Meyenberg,  Gomant, 
Hughes,  StoU,  W.  Ziegler,  L.  Berendt  246  "••"403.     (S.  Löthapparat.) 

—  Oury's  Herstellung  von  Ketten  ohne  Schweifsung  244  """  112. 

—  Danziger  und  Ziels  Kettenschweifsmaschine  244  "''"113. 

—  Hertzsch's  Herstellung  von  Schienennägeln  244  """  114. 

—  P.  Reufs"  Rohrbiegemaschine  244  166. 

—  TemmeTs  Herstellung  von  Metallsieben  für  Filterzwecke  244  167. 

—  V.  Hartz  und  Fi.xs  Maschine  zum  Schweifsen  kurzer  Rohrenden  244  "' 187. 

—  H.  Ehrhardfs    fahrbare  Schiebertlächen-Fräsmaschine  für  Locomotiven  u.  a. 

—  Hillebrand's  Walzwerk  für  Eisenbahnwagenräder  244  "189.        [244  ■"188. 

—  Kircheis"  Fallwerk  244  "^^  190. 

—  Wohlenbergs  Drehbankspindelstock  244  ""192. 

—  Kircheis'  Kreisschere   zum  Zerschneiden    von  Blechen    in  Streifen    mit  Auf- 

rollvorrichtung 244  *  193.  [nuthen  244  """  193. 

—  Römmele"s  Centrirlineal   und  Nuthenschablone   zum  Aufzeichnen   von   Keil- 

—  Ueber  chemische  Verarbeitung  von  Metallen  244  ""  210. 

Schade"s  Ofen  mit  Erdiilheizung  für  Goldarbeiter  •"•  210.  G.  Dick's  Metall- 
leginingen  (Lagermetall  u.  dgh)  aus  Eisen,  Zinn,  Kupfer,  Blei,  Phosphor 
und  Siiicium  211.  Koppel's  Lagermetall  aus  Eisen,  Kupfer  und  Zink  211. 
Elemores   Verfahren.   Eisen   zu   galvanisiren  211.     J.    Lang's   A'^erfahren, 
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um  Metallgewebe  galvaiiiych  mit  Niclie) .  Kupier  oder  Silber  zu  über- 
ziehen 212.  Ueber  Verkupferung  von  Ei.sen  und  Stahl  mit  aikalisch- 
organiychen  Kupierlösungen;  von  F.  Weil,  Mignon  und  Kouart  212.  Witte 
und  Kämpfers  Verfahren,  beim  Verzinken  von  Draht  eine  reine  Obertläche 
des  letzteren  zu  erhalten  212.  J.  Schreiber's  Kesselanlage  zum  Verzinnen 
von  Blechen '"  213.  R.  Hutching's  Verfahren  zum  Einfetten  von  Metall- 
blechen vor  dem  Eintauchen  in' ein  Metallbad  ■  214.  Ueber  Patina;  von 
Elster  und  R.  Weber  214.  Ueber  Wolfranibronzen ;  von  J.  Philipp  216. 
Metallbearbeitung.  Ardilouze's  Maschine  zum  Runden  und  Richten  von  Rad- 
reifen 244  252. 

—  F.  Andrees  liez.  Croissant  und  Hure's  Neuerung  an  Spannfuttern  244  253. 

—  Junker  und  Ruh's  Fräsmaschine  für  Hohlzahnräder  244 '"' 272  (336). 

—  0.  Martini"s  Federhammer  244  "■■'  275. 

--  E.  de  la  Sauce's  Wellblechpresse  244  ••"  276. 

—  TweddeFs  hydraulische  Lochmaschine  von  ungewöhnlicher  Gnjfse  244  330. 

Ueber  Herstellung  von  ungeschweifsten  Radreifen  in  Frankreich  244  "'  356. 

0.  Lorenzens  Fräsmaschine  für  schiefe  Scheiben  244  ■■'SGI. 

Kromer  s  Schlitteul)ewegnng  für  Werkzeugmaschinen  244  ■'"  362. 

Ueberhebevorrichtungen  füi"  Walzwerke :    Englische  Construction  bez.  Bredt 

und  Schuchardt's  Steuerung  des  Damiifcylinders  244  ••"  363. 

—  W.  Lorenz's  Herstellung  von  Fräsern  244  408. 

-  Delamare-Deboutteville""^  Universal-— smascliine  244  "■'' 427. 

—  A.  Schmid's  Luft-Federhanimer  244  "■•  430. 

—  Hasse's  Revolversupport  für  Drehbänke  244  ■'430. 

—  Schlüters  Neuerungen  im  Autrieb  von  Locii-  und  Schermaschinen  244  ■"  431. 

—  C.  Krebs"  Verzierung  metallischer  (Gegenstände  244  464. 

—  Wind]e"s  Walzwerk  "zur  Herstellung    v(ni   Ringen    ohne  Naht  245  ■•  10. 

—  Schroer's  Spindelpresse  für  —  245  ""  11. 

—  A.  Haasens  Herstellung  von  Wirknadeln  245  43.     24ß*222. 

—  A.  Classen's  elektrolytische  Fällung  von  Metallen  245  45. 

—  Schladitz's  Polirmittel  für  Metalle  245  45. 

—  Empson's  Herstellung  gewellter  Kesselsiederöhren  245  "  53. 

—  R.  Jones'  Centrirkörner  für  dünne  Wellen  u.  dgl.  245  '■  140. 

—  F.  und  J.    BulterüeUVs  aietall-Hobelmaschine  245  189. 

—  Couppe's  Maschine  zum  Schweilseu  und  Stauciien  245  '•■  206. 

Oestreich's  Gasfeuer  zum  Auf-  und  Abziehen  der  Radreifen  von  Eisenbahn- 
fahrzeugen-, von  J.  Weidtman  245  "' 207. 

—  C.  Hasenclever's  Neuerung  an  horizontalen  Mutterpressen  245  230. 

—  Cremidis  Nagelkopfpresse  245  "251. 

Frobeens  Maschine  zum  Abschlichten  geprefster  Schraubenmuttern  245  •■251. 

—  M.  Fontaine's  Lochvorrichtung  für  Centrifugenbleche  245  '"■  252. 

—  Grofse  Drehbank   der  Chemnitzer  Werkzeugmaschinenf.  vorm.  Zimmermann 

—  Sherwin's  kleine  Blechschere  für  kräftige  Schnitte  245  473.  [245  30!:». 

—  Chr.  Lenz's  Herstellung  von  Spiralbohrern  245  ■■  490. 

—  Neuerungen   an    Feder-   und   Fallhämmern:    C.  Angström's  Federhämmer'", 

Massej^'s  Frictionsfallhammer  %  bez.  Cuthbert's  Fallhammer  245  "■492. 

—  Scriven's  Kesselblech-Biegemaschine  245  519. 

—  Büsch's  Bolzenkopf-Schmiedemaschine  24(>  102. 

—  Norphy's  Herstellung  von  Eisenröhren  ohne  Schweifsnaht  24H  144. 

—  Rohrs   Walzwerk    mit    veränderlichem   Abstand    der   Walzen    während   des 

Durchganges  des  Walzgutes  24f>  153. 

—  Warrall,"Ehvell  und  Middleton's  Schienensäge  24(i""'265. 

—  Mure's  Vorrichtung,  um  Schmiedestücke  bei  ihrer  Bearbeitung  unter  Häm- 

mern zu  bewegen  und  zu  halten  246  ""'  266. 

—  Vojacek's  Schienenbiegeapparat  24H  ""' 314. 

—  De'ngg's  Zahnrad-Holielmaschine  24(5  •■  314. 

—  Wenninger's  Mattirapparat  für  Gold-  und  Silberwaaren  246  "' 315. 

—  Schnitzlein's  bez.  Glasers  Verf.  zur  Herst,  von  Metallblechen  u.  a.  246 '■  344. 

—  C.  Sachs'  hydraulische  Druckregulirvoi-richtung  für  Walzwerke  24(J  '''  359. 

—  Fieldins  u.  Platt's  hydr.  Presse  zum  Auftiiegen  von  Blechplatten  246 '■■  361. 
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Metallbearbeitung.  (Jreiiwnod's  Hobelm.  für  kreisförmig  gekrümmte  Arbeits- 
llächeii  24(>  ■•■  36*2. 

—  Werkzeug  zuiu  Eiiidichten  von  Riilireu;  von  Selig  und  Sonnenthal  246  """  400. 

—  Gebr.  Heynes  selbstthätige  Schraubendrehbank  246  ""  455. 

—  Alaniagey  und  OrioTs  Maschine  zum  Auswalzen  der  zum  Ueberziehen    von 

elektrischen  Leitungsdrähten  dienenden  Eleirohren  246  484. 

—  Dreher's  Neuerung  an  Krampenmaschinen  246 '■"  494. 

—  De  Bergue's  bez.  Fiehling  u.  Platfs  neuere  hydraulische  ISletmasch.  246  "■  496. 

—  Sigl's  Werkzeug  zum  Ausbohren  von  H()hlungen  mit  enger  Einnanüsolfnung 

-  S.  Email  243^434.  Giefserei.  Münze  246  47.  Werkzeug.  ^  1 246  ■•■498. 
Metallgrewebe.  Schütz  und  Juel's  Herst,  von  inetallisirten  Geweben  243  268. 
Meteorologie,    s.  Luft  244  84.  245  452.    Weiter  244  "-•"  378. 

Methyl.     Tranb's  Untersuchung  des  engl.  — clilorides  von  Robbinson  245  523. 

—  Tebei-  — anthrachiiuui:  von  Börnstein  246  3(10. 

-  S.  Abfalle  245-^413. 
Mikrobarometer.    G.  Wolrts  —  244-297. 
Mikrophon.     S.  Teleiiiion  246  8L  130. 

Mikroskop.     Martens'  —Stativ  mit   Kuoeltrelenken  245  "  3?2. 

—  S.  Seide  246  465. 

Milch.     Zur  Herstellung  vnn  — zacker:  von  Eugling  248  17J. 

—  .Janke's  Bestimmung   der  Trockensubstanz   der  —   und  Munk's  Bestimmung 

det^  Fettgehaltes  der  Ziegen —  244  85. 

—  Ueber  Neuerungen  an  — Schleudermaschinen  244'""  373. 

Fesca  *  373.     Lefeldt  nnd  Lentsch  "' 374.    H.  Krebs  ••' 375.   G.  de  Laval  "' 375. 
Kurmeisler  und  Wain  '""  376.     E.  Langen  "  376.     U.  Petersen  und  G.  Eick- 

—  Ik'ber  die  Veränderungen  des  — caseins:  von  Meifsl  245  142.      [hotf  ■•"  376. 

—  Ueber  fadenziehende  —  ;  von  A.  Schmidt  246  541. 
Milchsäure.     Zur  Herstellung  von   —  5  von  Kiliani  244  171.  246  443. 
Mine.     Hoefer's  Beiträue  zur  Spreng-  oder  — ntheorie;  von  G.  Schmidt  245  1. 
Modell.     S.  Giefserei  243  262.  •■• '292.  244  183.  246  ■•■  6.  ■■  49.  167.  544. 
Modellirapparat.     Dichls  Relief-—  für  Schichtenkarten  u.  dgl.  246  ■•407. 
Montejus.     Dehne's  Neuerung  an  —  mit  Einsatzgelafsen  243  431. 

—  Laiuherts  —  mit  Luftdruck  246  392. 

Morphinni.     Patrouillard's  Herstell,  von  LroinwasserstolTsaurem  —  ;  24()  252. 
Mörtel.     Lürmainrs  —  zur  Herstellung  von  feuerfestem  Maucrwerii  246  442. 

—  S.  Cement  245  499.     246  539.     Decke  243  432. 
Most.     S.  Wein  243  70.     —presse  s.  Presse  243  ""'317. 

Motor.  G.  Wcllner's  direkt  wirkende  Balanciermaschinen  für  Wasser  nnd  Luft: 
Hydraulische  —  en  oder  Wasserkraftmaschinen  mit  (jti'enen  Zellen.  Wasser- 
hebmaschinen mit  offenen  Zellen.  Wassergebläse  mit  otfenen  Zellen.  Luft- 
und  Dampfkraftmaschinen  mit  offenen  Zellen  245  '■  477. 

—  Petit  und  Tatins  Kraftübertragung  durch  Luftverdiinnung  246  59. 

—  Gallafent's    bezieh.   Gebr.   Ritz    und    Schweizers   rotirende    Maschine   als  — 

u.  dgl.  246 '^  207 -•■- 310. 

—  Keller  und  Biuzegger's  Kraftübertragung  mittels   Prelslnli   246  355. 

—  S.  Dampfmaschine.    Dampfrad  244  ■""  262.    Erdöl — .    Gas—.    Klein—.    Luft- 

rad  244*100.      Transmission    245   193.    233.    273.      Turbine    246   297. 

Wasser—.     Wind—  246  """  306. 
.Motten.    Wachholz's  \'erf.  zum  Vertilgen  der  —  in  Eisenbahnwagen  243  268. 
Mühle.    Neuerungen  an   —11  für  Kohlen,  Mineralien,  Farben  u.dgl.  244  "277. 

.Jordans  Pulverisinnaschine * 277.     E.  v.  Skodas  excentrische  Sclieibcn  — 

"■277.   Neuerburg's  Conus— """278.    B.  Meyers  Kugel  — ""278.    R.  SchäfTers 

Färb — ""'278.     Gruson's  Scheiben— "-"278.' 

—  Ueber  Zerkleinerung  des  Cementes  mittels  Walzen  245  384. 

—  M.  Neuerburg's  Nafs—   246 '""  46. 

—  Schlagers  Farbreibmaschine  246  ■' 223. 

Miillerei.    H.  v.  H('ifsle"s  WalzenritVelapparat  an  Hobelmaschinen  243 '•' 374. 

—  Neuerung   an  der  ( lerlikoner  Ritfelmascliine  für  Hartgufswalzen  243  "'  455. 

—  E.  Pfalfs  Walzcnschleif-  nud  RitYelniaschine  nnd  Rilfervonichtung  an  Hobel- 

maschinen; vnn  Hammerschlag  244 '"22. 
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Müllerei.     S.  GetreMe  24G  202.     Mehl.  [■•Gl. 

Münze.     Seyls'  rotirende  Schabmaschine  für  Münzplatteu ;  von  C.  v.  Ernst  245 

—  Ueber  das  Beizen  von  Bronze-Münzplättchen;  von  J.  Barth  246  47. 

—  S.  Silber  246  297. 

Musik.     Telephonischer  — gemils  in  London  243  264.  [246  130. 

—  Telephonische  — übertraguiigen  auf  der  Elektricitätsausstellung  in  München 

N. 

Nadel.    S.  Wirk—. 

Nagel.    Dyson's  bezieh.  Bradley's  Maschine  zum  Schneiden  von  Nägeln  243  169. 

—  C.  W.  Fuchs'  Maschine  zur  Herstellung  conischer  Holzstifte  243  ■•  369. 

—  Hertzsch's  Herstellung  von  Schienennägeln  244  *  114. 

—  Cremidi's  — kopfpresse  245'"'251. 

—  Dreher's  Neuerung  an  Krampenmaschinen  246  *  494. 

Nähfadeu.     Maschinen  für  — wickel  und  —  knäuel  s.  Spinnerei  243 '"  197. 
Nähmaschine.     Hurtu  und  Hautin's  Pechfaden —  mit  Schiffchen  245  "■443. 
Nahrungsmittel.    Die  Ernährungsweise  der  Vegetarier ;  von  Gramer  246  394. 

—  S.  Bier.     Desinficiren   246   156.     Fleisch.     Kartoffel.     Käse.     Mehl.     Milch. 

Spiritus.     Zucker. 
Naphtalin.     Neue  Gewinnungsmethode  von  Benzol,   —  und  Anthracen,   insb. 
in  der  Fabrik  von  Gebr.  Nobel  zu  Baku;  von  Liebermann  246  429. 

—  Levesey  und  Kitt's  Herstellung  von  —  246  444. 

—  S.  Leuchtgas  245  131. 
Naphtochiuoutoluid.    S.  Farbstoff  246  348. 

Naphtol.     lieber  das  Verhalten  der  —  sulfonsäuren;  von  A.  Claus  244  172. 

—  Herstellung  des  Phenols ,  der  — e  und  des  Resoi'cins ,    sowie    deren  Homo- 

loge;   von    der  Actiengesellschaft    für  Anilinfabrikation  in   Berlin    244 

256.  246  201.  [245  46. 

Natrium.    Dorsche  u.  Brünjes'  Verfahren  zur  Trennung  des  Chlor — s  von  Schonit 

—  S.  Alkalien.   Glaubersalz.   Salpeter.    Salz.   Soda.   Sulfat.    — bicarbonat  s.  Soda 

243  66. 
Nematoden.     Ueber  Rübenmüdigke^t  und  — ;  von  J.  Kühn  246  295. 
Nickel.    A.  Riche's  Apparat  zur  elektrolytischen  Bestimmung  von  —  243  '^248. 

—  S.  Galvanoplastik  244  212.     Ver— te  Strecksteine  s.  Glas  246  464. 
Nietmaschiue.     Deering  und  Morrison's  tragbare  —  243  '''  25. 

—  Beckert's  —  für  Zungennadeln  244  81. 

—  De  Bergue's,  Fielding  und  Platt's  neuere  hydraulische  Nietmaschine  246  ■"'496. 
Nikotin.     S.  Tabak  244  64.  234. 

Nitroglycerin.     S.  Sprengtechnik  245  171.  246  47.  185. 
Nitrometer.     S.  Soda  246  340.     Stickstoff  243  ■""  420. 
Nuthenschablone.    S.  Keil  244  ■193. 

0. 

Oel.    M.  Ehrhardt's  hydraulische  — presse  ohne  Einschlagtücher  und  mit  selbst- 
dichtendem Abschlufs  der  Preiskasten  243  *  39.  244  '"'  141. 

—  W.  Fritsche's  rotirende  Keilpresse  zum  Ausdrücken  von  —  243 '"'316. 

—  H.  0.  Schneider's  Apparat  zum  Klären  von  —  244  "  227. 

—  Raynaud's  Gewinnung  von  Oliven  —  244  335. 

—  Schädliche  Wirkung  eines  Kupfer  haltigen  — es  in  der  Türkischrothfärberei ; 

von  Schaal  245  516.  [246  378. 

—  S.  Schmiermittel  243*322.  246155.    —färbe  s.  Anstrich  245  144.    Rosten 
Ofen.     J.  Sykes'  Erdölgas —  zum  Härten  von  Kratzendraht  u.  dgl.  245  250. 

—  Mactear's  Dreh—  zur  Herstellung  von  Sulfat  u.  dgl.  246  ••"  191.  "384. 

—  Prevot's  —  zum  Einbrennen  von  Porzellanmalereien  246  "'416. 

—  C.  W.  Siemens'  elektrischer  Schmelz—  246  ■"' 462. 

—  S.    Bessemern   243  ""  402.     Cupol— .     Gasfeuer   245  "■207.     Glas  244 ''•"298. 

246  "'"462.    Eisenbahn.  245  "'"  408.    Hoch—.    Kalk  246 '•="  513.    Löthapparat 
246  406.     Sulfat    246  "'="191.    *383.    """384.    389.     Temper—    243  •"' 407. 
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Thoii  246  -■''  513.  BiKsisclie  — l'utter  s.  Eisen  243  402.  406.  244  150.  245  94. 

246  147.  •■•516.    Calcinir-  s.  Soda  243  ■•"  66.    Etagen—  s.  Soda  246  338. 

Kokes—   s.   Ammoniak    246  ""  226.     Pyrit—    s.   Schwefelsäure    243  •'"  55. 

Schmelz—  s.  Gielserei  244*53.  245  "•■14.  Elektricität  246  ''  462.  Zimmer— 

s.  Heizung  243  "-215.  245  ■^- 31.  42.  81. 
Olivenöl.     S.  Gel  244  335.     Schmiermittel  243  324. 
Orange.    S.  FarbstotY  246  396. 
Osmose.     Herstellung  von  Salpeter  aus  — wasser  245  192. 

—  S.  Abtalle  244  229.  245  192. --413.     Zucker  245  ""  328. 
Oxalsäure.     Galietlv's  Gewinnung  von  —  aus  Paraffinöl  244  172. 

—  V.  Merz"s  Herstellung  von  —  jJ45  312. 
Ozokerit.     S.  Erdwachs  243  "  320. 

Ozon.     Ai)[iarate    zur   Herstellung  von    —  und  Sauerstoff:    mittels  Elektricität 
von  E.  Hagen,  mittels  Phosphor  von  C.  Arnold,  mittels  Dialyse  der  atmo- 

—  S.  Lack  246  48.  [sphärischen  Luft  von  P.  Margis  246  "  24. 

P. 

Packpapier.    S.  Papier  245  520.  246  ""  153. 

Packung-.     S.  Kolben  246  344.  ■■•  447. 

Palladium.     Wilm's  Herstellung  von  —  244  87. 

Palmitat.    Ueber  weitere  Anwendung  des  Aluminium — es;  von  Lieber  246  155. 

Pantou'raph.    Piepers  Neuerungen  an  Gummihaut-- — en  für  Zeugdruck  u.  dgl. 
246  ■••  366.  [406. 

Panzerplatte.    Haldemanns  Herstellung  von  — n  mit  innerem  Stahlkern  243 

Papier.     Neuerungen  au  — schneidmascliinen  243  ■'■  30. 

Längsschneider:  Binus*31.  Meinhold's  Maschine  zum  Schneiden  wellen- 
förmiger Streifen  "••"  31.     Erkens'  Neuerungen  an  Vernj^'s  Schneidmaschine 

*  31.  Ecks  Maschine  für  Diagonalschnitt  mit  periodischem  Vorschub  durch 
eine  Walze  *  33.     Grahl   und  HoeliFs  Zuführung   des   — es    durch  Walzen 

*  34.  Kiefs  und  LelTs  Querschneidmaschine  mit  continuirlicher  Speisung 
■'•'35.  — Schneidmaschinen  für  Buchbindereien  u.  dgl.;  von  F.  Barthel 
•■  36.  F.  Weiler  *  37,  Leger  •'  38. 

—  Auswahl  des  Thonerdezusatzes  für  —  243  84. 

—  — ne  Fufsboden-Bekleidung  243  169. 

—  LTnipherston's  und  Wrigley"s  Holländerconstruction  243  "  199.  432. 

—  Angermair's  Rindenschälmaschine  für  Holzklötze  zu  Holzschliff  243  "391. 

—  Hussongs  Hilfsapparat  zum  Anlegen  schmaler  Bücher,  Karten  u.  dgl.  in  der 

—Schneidmaschine  243  "  392. 

—  Ueber  Herstellung  von  Zellstoff  243  •■"  393. 

E.  Kirchners  Auslaugeapparat  ■•■  393.  Ueber  Verbrauch  und  Herstellung 
v(in  Esparto  in  englischen  — fabriken;  von  Lunge  394. 

—  L.  Gi-oth"s  Herstellung  von  Ornamenten  aus  —  masse  243  497. 

—  Skijiper  und  Easts  Herstellung  von  Sicherheits—  243  497. 

—  Scliuricht's  Klärapparat  für  Abwasser  aus  — fabriken  u.  dgl.  244  ""  385. 

—  E.  Kirchners  Trockenapparat  für  Holzstoff  245  ""  21. 

—  Harvay's  Herstellung  von  Paus —  und  Pausleiuen  245  45. 

—  Trambach's    Holzschliffmaschine    mit   Anwendung   von   Dampf   und  heifsem 

Wasser  245*60.  [245  174;  von  Haerlin  246  195. 

—  Ueber  die  Ursache  der  sauren  Reaction  mancher  — Sorten ;   von  Feichtinger 

—  Kraftbedarf  der  Ganzzeugholländer  245  310. 

—  Ueber  die  Elasticilät  des  —es;  von  Hartig  245  •'"  368. 

—  Rasch  und  Kirchner's  Herstellg.  von  braunem  und  weifsem  Holzstoff  245  520. 

—  Herstellung  der  Eisenbahnwagenräder  aus  —  in  Nordamerika  245  520. 

—  Biirnett's  Eisenlanger  in  — Stoffleitungen  245  521. 

—  Knorr  und  G.  Arndt  s  Einweben  von  Gaze  in  Banknoten —  246  •"■  75. 

—  Anfspannhülse  für  — rollen;  von  den  Vereinigten  Werkstätten  zum  Bruder- 

haus in  Reutlingen  246  "' 76. 

—  R.  Thompsons  Herstellung  von  Pack —  246  "' 153.  [154. 

—  Anwendung  von  —  für  eisernen  Oberbau  bei  Eisenbahnen ;  von  Webb  246 


Gl4  Sachregister  1882. 

Papier.    Pilzler's  Maschine  zum  Aiiftrageii  von  Klebstoff  u.  dgl.  auf  —  in  Bogen 
346  '■'  202. 

—  üeber  das  Verzinnen  von    —   u.  dgl.  246  203.  ["'  222. 

—  Abmessungen  der  Eisenbahnräder  mit  Radscheiben  aus  — ;  von  Hennig  246 
--  Das  — ,  seine  Beschatlenheit  und  deren  Prüfung;  von  Hoj^er  246  441. 

—  Recept  eines  leuchtenden  — es  246  442. 

—  Schweinfurter   Grün   in  Verbrauchsgegenständen  (Lampenschirmen,   Clioco- 

lade-Umschlag— );  von  Herbst  246  444. 

—  Herstellung  von  Zinnschwamm  für  Silber—;  von  Puscher  246  473. 

—  S.  Bronzirmaschiue  244  ""■  372.     Osmose—  s.  Zucker  245  328. 
Pappe.    S.  Papier  245  520.  246  ■••  202. 

Pappel.     S.  Farbstoff  243  499. 

Paraffiu.     Galletly's  Gewinnung  von  Oxalsäure  aus  — öl  244  172. 

—  Kreusler's  \'erfahren  zum  — iren  von  Kautschukwaaren  245  312. 

—  S.  Kerze  244  "■  142. 
Parket.     S.  Werkzeug  243  •"■  28. 

Patent.     Das  Erfindungs—  als  technologische  Einheit;  von  Hartig  244  323. 
Patina,     üeber  Erhaltung  der  öffentlichen  Erzbilder;  von  Brühl  243  251. 

—  Ueber  — ;  von  Elster  und  R.  Weber  244  214. 

—  üeber  — bildung;  von  Rud.  Weber  245  86.  125.  176.  256. 

Patrone.     L.  Loewe's  Maschine  zum  Lackiren  von  Metall — Hülsen  244  82. 

—  S.  Sprengtechnik  246  ""  185. 
Pauspapier.     S.  Papier  245  45. 

Pech.     — faden  s.  Nähmaschine  245  *  443. 

Perle.     Schelhorn"s  Herstellung  leuchtender  Wachs-  und  Fisch— n  244  170. 

Petroleum.     8.  Benzin  243  88.     Erdöl. 

Pfeife.     Gebr.  Smith's  Signal  — n  für  Schüre  244  "  14. 

Pferd.     F.  W.  Fischers  — eschrotbrod  243  346.         [C.  W.  Siemens  245  191. 

Pflanze.     Einllufs  des  elektrischen  Lichtes  auf  das  Wachsthum  der  — n;    von 

—  üeber  die  Bildung  des  Zuckers  in  den  — n;  von  Perrey  245  311. 
Pflasterung'.     E.  Dietrich's  Stampfmaschine  für  Asphalt —  245  *  319. 

—  S.  Strafse  244  82. 

Pflug-.     Ai-beitskosten  der  Dampfpflüge;   von  Boysen    und  A.  Wüst  243  343. 

—  S.  Schnee  246  440.  '  [243  423.  246  280. 
Phenacetolin.  Degener's  —  als  Indicator  beim  Titriren  von  Aetzalkalien 
Phenol.     Herstellung   des   — s,    der   Naphtole  und   des  Resorcins    und   deren 

Homologen;   von   der   Actiengesellschaft    für   Anilinfabrikation   in    Berlin 
244  256.  246  201. 

—  üeber  das  Rothwerden  des  —es;  von  Sicha  246  155. 
Phenolphtalein.    S.  Soda  243  487.  |96. 
Philippium.    Die  im  Samarskit  vorkommenden  Erdmetalle;  von  Roscoe  245 
Phosphat.    Drevermann's  Gewinnung  von  Alkali— en  aus  Eisenschlacken  oder 

aus  Phosphoriten  u.  dgl.  244  ''•'  228. 

—  Solvays   Nutzbarmachung   natürlicher   basischer  —  e    durch   Anwendung   in 

der  Ammoniaksoda-  und  Potaschefabrikation  246  283. 
Phosphor.     Parisis'  Herstellung  von  — legirungen  244  465. 

—  G.  Dick's  Herstellung  —  und  Eisen  enthaltender  Legirungen  245  395. 

—  Verwendung  der  beim  basischen  Ent — ungsverfahren  falleiulen  Schlacke  in 

der  Landwirthschaft  245  513. 

—  C.  Arnold's  Herstellung  von  Ozon  und  Sauerstoff'  mittels  —   246 '"' 24. 

—  Eintlufs   der   Holzkohlen    auf  den  — gehalt   des   Roheisens;   von   Särnström 

246  101. 

—  Bestimmung  von  —  in  Eisen  und  Stahl  246  237.     (S.  Analyse.) 

—  S.    — bronze.      Rosten   246  382.     Sprengtechnik    246  185.     "Ent-ung   des 

Eisens  s.  Eisen  243  *  42. 169.  402.  244  150.  245  94.  246  241.   Thomasiren. 
Phosphorhronze.     üeber  —  für  Telegraphendraht;  von  L.  Weiller  243  432. 

draht  s.  Festigkeit  244  408.  245  ''  64. 

Phosphorsäure.     S.  Analyse  246  238. 

Photographie.     Villeroy   und  Boch's  üebertragung  von  Zeichnungen   mittels 

Photoreliefplatten  auf  Thonmassen  245  356. 
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Photographie.     J.  Woltfs  Verlahreu  zum  UeWerzioheu  von  Geweben   mit  be- 

—  Phdtcigravüre  s.  Heliogravüre  244  154.  |liilitetem  Cln-omleim  246  442. 
Photometer.     S.  Licht  244  54.  „,,,.. 
Photophoii.     Mercadiors  mehrfache  Teleradiophonie  ^44  4b2. 
Piehapparat.     Külinscherfs  —  für  Bierfasser  u.  dgl.  243  24V. 

Piment.    Untersuchg-.  von  Verialschungen  des  —es;  von  Bornträger  243  34b. 

Piperiii.     Rügheimers  DarsteUung  von  künstlichem  —  245  270. 

Platin.     S.  Palladium. 

Polarisiren.     S.  Zucker  246  345.  .»^o  •  r,n.^ 

Poliren.     Zirn(h)rfer"s  bezieh.  C.  Bauers  Polirwerkzeiige  24d  " -i9i. 

—  G.  Woltrs  Masse  zum  Schliefsen  der  Holzporen  243  348. 

—  Scliladitz's  Polirmittel  für  Metalle  245  45. 
Politnr.     A.  Messers  Herstellung  von  Holz—  244  169. 

—  (;hil'cy"s  wasserdichte  säurefreie  — en  für  Holz,    Stein  und  Metall  diö  144. 
Ponoean.    Ueber  Xylidin-—  und  seine  Anwendung  in  der  Baumwollfärberei; 

von  Blondei.  Lauber  und  Grabowski  244  458. 
Portlandcement.     S.  Cement  245  499.  246  390.  "-  519.  539. 
Porzellan.    J.  B.  JHllers  Verfahren,  I\Ionogramme  u.  dgL  aut  —  zu  drucken 

und  einzubrennen  243  335. 

—  Prevot"s  Ofen  zum  Einbrennen  von  —maiereien  246  •■"  416. 

—  Thon  243  497.  245  230.  246  30.  84.  . 
Posamenten.    C  Brückner  u.  J.  Friedeis  — aufschlag-  u.  Meisapparat  244  j  368. 
Potasche.     Zusammensetzung  der  —  aus  Bambusrohr;  von  Romanis  24o  2 <0. 

—  Spillers  Fabrikation  der  —  246  421. 

—  S.  Phosphat  246  283.    Soda  243  489.  246  282. 
Pondrette.    S.  Dünger  245  191. 

Pozzolana.     Felier  Wirkung  der  —zuschlage  im  Cement  24b  390. 

—  Feber   die    Gewinnung  von   —    bei  Rom   und   Neapel;   von    Demarchi   und 
Prägen.     S.  Presse  243''--  101.     Seife  243  *  329.  [Fodera  246  540. 
Presse.    M.  Ehrhardt's  hydraulische  Oel—  ohne  Einschlagtücher  und  mit  selbst- 
dichtendem Abschkifs  der  Prefskästen  243*39.  244  "141. 

—  F.  A.  Bartheis  selbstthatige  Ausrückung  an  Präge— n  243  "101. 

—  W.  Fritsches  rotirende  Keil—  zum  Ausdrücken  von  Saft  o.  Oel  243  ""'  316. 

—  Sciiiffmanns  —  füi-  Trauben,  Tabak   u.  dgl.    mit  verstellbarem  Hebel  werk, 

mit  Rührer  und  Büttenverschlufs  243  "■  317. 

—  Temmers  Herstellung  von  Metallsieben  für  Filterzwecke  244  167. 

—  Wegelin  und  Hübners  Filter — Verschlufs  244  "  194. 

—  Stonehouse"s  combinirte  Schrauben-  und  Kniehebel—  244  "■  365. 

—  Neuerungen  an  — n  für  Thon-  und  Kohlenziegel,  für  Lohe,  Sägespäne,  Torf, 

Träberkuchen  u.  dgl.  245  ""  108.     (S.  Thon.) 

—  Hövelinanifs  Filter —  245  '•  112. 

—  Schütz  und  HerteFs  Filter— n  245  190. 

—  Dederick's  Ballen—  für  Heu,  Stroh,  Baumwolle  u.  dgl.  245  ""'  317. 

—  M.  Hasse's  Hydraulik-Excenter—  245  ""  407. 

—  0.  Webers  Maschine  zum  Pressen  pulverisirter  Substanzen^ 246  ■■  20. 

—  Dujardin's  continuirlich  wirkende  Doppelwalzen—  246  "' 457. 

—  Schramm"s  Verfahren  zum  Verpacken  von  Hopfen  246  485.  » 

_  S.  Metallbearbeitung  245  ==  11.  230. ''  251.  246  ''  361.  Seife  243  '^  329.  Well- 
blech 244  ■"•276.     Zucker  244  "•  279.     — n  s.  Holz  243  266. 

Prel'shefe.     Ueber  die  Herstellung  der  —  244  448.     (S.  Hefe.) 

Nibelius"  Bestimmung  der  Gährkraft  von  —  245  "  119- 

Profileisen.      Deutsches   Normalprofi  1-Buch    für   Walzeisen ;    von    Heinzerhng 

_  S.  Bie.^remaschine  243  *  372.  [und  Intze  243  344. 

ProHlzeichner.     Frühlings  —  für  Eisenbahnschienen  246*365. 

Propvlen.     Beilstein"s  Herstellung  von  —  245  270.  o^com 

Protein,    lieber  die  iiuantitative  Bestimmung  der  — stotfe;  von  Stutzer  24b  347. 

Pnddeln.  I-ipps  .\nalyse  von  Flugstaub  aus  Siemens'schen  Regeneratoren  für 
Puddeliifen  244  465. 

—  S.  Eisen  246  95.     Schmiedeisen.  «  .  ~  ..  -.orw 
Pnlsometer.    Ulrich's,  Greeven\s,  R.  Vogel's  bez.  Hall's  —  243  ""•277.  245  "'^SO. 
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Pulrer.     Ueber  Schutz  der  — magazine  gegen  Blitzgelahr  243  76. 

—  Elektrische  Beleuchtung  in  einer  — l'ahrik  246  344. 

—  S.  Sprengtechnik  246  190.  278. 
Pumpe.     Krober  s  Wassersäuleu —  243  '""  18. 

—  Ct.  H.  Corlil's'  —  mit  gesteuerten  Ventilen  243  "  94. 

—  Neuerungen  an  — n  243  167.  246  ■•■  257. 

243:  ßrabant's  —  uconstructiou  167.    Ernst  Meyers  Wasserschnecke  168. 

F.  Ochs'    —  nanlage   für  Hauswirthschal'tsbetrieb  168.     J.   Sachs'   —   168. 

G.  Michels  Jauche —  168. 

246:  F.  Dick's  Bergwerks —  mit  grol'ser  Förderhöhe  "■257.  Ventilgeliäuse 
eines  Drucksatzes  "'  257.  Haniel  und  Lueg's  Ausgleichung  des  Ueberge- 
wichtes  des  Gestänges  von  Bergwerks— n  ""257.  G.  Hermann's  Anordnung 
des  Ventilkegels  für  Feuerspritzen  "■  258.  Gebr.  BlundelFs  Dampf—  mit 
1  Cylinder  und  4  Kolben  ••  258.  G.  Wolfs  —  ••■  259.  Maneng's  —  mit 
hin  und  her  gehendem  und  gleichzeitig  rotirendem  Kolben  *  260.  Hal- 
bingers  i'hombische  Kasten — "■260.  Langensiepen's  Vier- Cylinder -Ma- 
.  schine''261.  Fauler's  Jauche — "261.  Tecklenburg's  Senk-  oder  Bohr — '"'261. 
Guth's  Kapsel —  '"'  262.  Flürscheim's  oscillirende  —  '"■  262.  Worms  de 
Romilly's  Wasserhebevorrichtung '"■  263.  Prager's  magnetische  Schieber- 
kolben  für  rotirende  —  n,  Gebläse  u.  dgl.  264.  Outridge"s  Uebertragung 
der  hin  und  her  gehenden  Bewegung  eines  Dampfkolbens  in  eine  ro- 
tirende 264. 

—  W.  MeisseFs  Schiifslenkapparat  243  ""  189. 

—  R.  Hosking  und  W.  BlackwelFs  Bergwerks-  243  "  190. 

—  H.  Fleiserts  Fett-  243  ""191. 

—  Neuere  Apparate  zum  Flehen  von  Wasser  mittels  Dampf  u.  Luft  243  ""  277. 

Neuerungen  an  Pulsometern;  von  C.  Uh-ich  ■■",  G.  Greeven  278,  Rieh.  Vogel, 
C.  Hall  279.  Dampl'abstellungs-  und  Einspritzvorrichtungen  für  Dampf- 
wasserheber; von  M.  Honigmann  ",  F.  Windhausen  """280,  R.  Neuhaus  """281. 
Honigmann's  Wasserhebeapparat  mit  Prefsluft """  282.  Kleinsorgen's  Apparat 
mit  verdünnter  Luft  für  Grubenwasserhaltungen  """282. 

—  Guyon  und  Audemar's  doppelt  wirkende  —  243  "'  362. 

—  A.  Dehne's  Neuerung  an  Montejus  mit  Einsatzgefäfsen  243  431. 

—  Bräunert's  Ventilkasten  für  Feuerspritzen  243  ""  447. 

—  R.  Langensiepen's  Göpel—  244  ""'  16.  [244  "'  17. 

—  Verticale  Dampf—  mit  Röhrenkolben;  von  der  Deane  Steam  Pump  Company 

—  Neuerungen  an  Dampf— n- Steuerungen  244 '"'173.     (S.  Dampfmaschine.) 

—  A.  Dehne's  Apparat  zum  Heben  von  Wasser  mittels  Prefsluft  244 '"'  268. 

—  Kinghorn  und  Coe's  bez.  Thomson's  Metallventile  für  Luft — n  u.  a.  244  ""'422. 

—  A.  Brown's  selbstthätige  Regulirvorrichtungen  für  Dampf-  n  244 '"'  422. 

—  Vivian's  Dampf—  ;  von  Mackenzie  245  '"'  6.  [Mestern  245  ""'  97. 

—  Neuerungen  an  Condensator-Luft— n;  von  F.  Hörn'"",  Härtung'"",  C.  Brown"", 

—  Zur  Geschichte   der  Centrifugal-Geb-'äse  und   — n;  von   H.  Fritz    245 '"' 145 

b£z.  Gerland  246  301. 

—  Hanna's  Neuerungen  au  Dampfcylindern  für  Dampf— n  245 '"151. 

—  Greeven's  Pulsometer  245 '"' 280. 

—  Dinnendahl's  Neuerung  an  Luftcompressoreu  245  '""  488. 

—  Kidd's  Dampf—  hauptsächlich  für  Schiffe  246 '"'  60. 

—  Simpson  und  Denison's  Condensatorluft —  246 '"'  61. 

—  A.  Schmid's  selbststeuerndes  Kolbenpaar  für  — n  246 '"  118. 

—  Gallafenfs  rotirende  —  246  '•■"  207. 

—  Langensiepen's  4-Cylindermaschine  als  —  u.  dgl.  246 '"'  261. 

—  Gebr.  Ritz  und  Schweizers  rotirende  —  246  """310. 

—  Keller  und  Binzeggers  pneumatische  —  für  Kraftübertragung  246  '""  355. 

—  Osenbrück's  Ammoniakgas-Compressions—  für  Eisbereitung  246 '"'452. 

—  W.   Eckart's  Chronograph  mit  Hipp'schem  Echappement   zur  Messung   und 

Registrirung  der  Geschwindigkeit  von  — n  246  """  499. 

—  S.  Dampfmaschine   243 '"' 349.  437.     Gebläse   246 '"•  357.     Injector.     Kolben 

246  344.  "-  447.  Motor  245  *  477.  Wasserwerk  245  350.  246  445.  Wind- 
motor 246 '''306. 
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ze.     Weniiinger"s  j\Iattirapparat  für  Gold-  und  Silberwaaren  246  ""  315. 
tstelu.     C.  Benneke's  —  e  345  i74. 


Piiuze. 

Putze 

Pyrometer.     K.  Möller's  Apparat  zum  Messen  hoher  Wärmegrade  246  ■■•'  374. 

—  S.  Soda  243  419.     Temperatur  244  "  438. 

Pyroxylin.     C.  F.  Claus'  Herstellung  von  —  haltigen  Massen  243  434. 

Q. 

Quasiin.     Ueber  — ;  von  Christensen  246  252. 

Quebracho.     0.  Hesses  Verarbeitung  der  weilsen  —rinde  245  270. 
(^uecksill)er.     — iiroduction  in  Californien  bezieh.  Idria;  von  Randol  und  lu- 
poid 24(;  2U3. 

E. 

Räder.    Schüpluiius'  lladreiienbelestigung  mittels  Sprengringen  und  Nul's'  Auf- 
spannapparat  zu  deren  Herstellung  243  "'  367. 

—  llillebraud's  Walzwerk  für  Eisenbahnwagen—  244  •••  189.  [244  ••"  193. 

—  K(immele"s  Centrirlineal  u.  Nuthenschablone  zum  Anzeichnen  von  Keilnuthen 

—  Ardilouzes  Maschine  zum  Runden  und  Richten  von  Radreifen  244  252. 

—  Ueber  Herstellung  von  ungeschweifsten  Radreifen  in  Frankreich  244  ■■'  356. 

—  Oestreich"s  Gasfeuer  zum  Auf-  und  Abziehen  der  Radreifen  von  Eisenbahn- 

fahrzeugen; von  J.  VVeidtman  245  "■  207. 

—  J.  Baeuerle's  Nabenbohrapparat  mit  Handbetrieb  für  Holz —  245  ■''  248. 

—  Herstellung  der  Eisenbahnwagen —  aus  Papier  in  Nordamerika  245  520. 

—  Bergmann  und  Hültemeier's  Reib  — getriebe  mit  veränderlichem  Umsetzungs- 

verhältnil's  246  *  120. 

—  — fornunasciiine  v(jn  Scott,  der  Duisburger  Maschinenfabrik  u.  A.  246  169. 

—  Abmessung   von    Eisenbahn — n   mit   Radscheiben    aus    Papier;    von   Hennig 

—  Wilke's  combiuirte  Maschine  zur  Radfabrik atiou  246  ""  364.  1 246  "222. 

—  8.   Dampfrad  244  ••"  262.     Luftrad  244  ""  100.     Wasserrad.     Zahnrad. 
Radiophon.     Ueber  — isches;  von  G.  Bell  243 ''"  83. 

Ramie.     Favier"s  Gewinnung  der  Gespinnstfaser  aus  der  —  244  83. 
Rauch.     Griffith's  — condensator  für  Hüttenwerke  u.  dgl.   245  334. 

—  S.  Athmung  243  267.    Schornstein.    Hütten—  s.  Soda  246  34(1.    — verltren- 

nung  s.  Feuerung  243  ••"  283. "-  345.  245  "■  80. 
Raute.     S.  FarbstofY  245  48. 

Reblaus.     Bovreau's  Mittel  gegen  die  —  244  335. 

Rebstock.     S.'  Wein  245  312.  355.  [leitung  243  "  364.  245  ""  55.  "•  246. 

RedHcirrentil.  S.  Dampfleitung  244  •■' 270.  245  ■•"  55.  "  230.  "  404.  Wasser- 
Reductiouszirkel.  Wifsmann  u.  Wallegg's  —  mit  parallelen  Spitzen  243"'309. 
Regenschirm.     S.  Weberei  246  "■  68.  [Schitfsmaschinen  244  ■'  15.  ""  350. 

Regulator.    Coutts  und  Adamson's  bezieh.  Würdemann'.s  selbstthätiger  —  für 

—  Neuerungen  an  —  en   für  Schitfsmaschinen;   von  Hall  (^Westinghouse's  Con- 

slruction)""",  Gibson  und  Nicholson",  J.  Koch  und  Durham",  Smith  und 
PicUnev  245  •' 237. 

—  S.  Dampfkessel   244  "' 265.  246  "■•"451.     Dampfmaschine  246  "■•  160.    Leucht- 

gas 246  "■'■415.  Pumpe  244 """422.  Reducirventil.  Turbine  245  92.  Wasser- 
leitung 243  ••"364.  245  ^"'55. -■••246.  Wasserrad  243  ■•■  20.  Weberei  243  "•■"303. 

Reibung.     — swiderstand  von  Drahtseilen;  von  Baumann  246  102. 

Reifsfeder.     Wifsmann  und  Wallegg's  Neuerungen  an  — n  243  "'•"309. 

Relief.     Diehl's  — modellirapparat  für  Schichtenkarten   246  ""'  407. 

Repetirsrewehr.     S.  Sehurswatfe  246  ••■  183. 

Resoreiii.  Herstellung  des  Phenols,  der  Naphtole  und  des  — s  und  di'ren 
Honn)logen:  von  der  Actiengesellschaft  für  Anilinfabrikation  in  Berlin 
244  256.  246  201. 

RettHUgs^wesen.     S.  Atlmiung  243  267.     Feuerlöschwesen.     Sicherheit. 

RerolTersupport.     Hasses  —  für  Drehbänke  244  "' 430.  |246  533. 

Rhodan.    Ueber  Herst,  von  —aluminium;  von  Lauber  und  Haufsmann  245  306. 

—  H.  Schwarz  und  Pojatzki's Herst,  von  Zündhölzern  mittels  — verbind.  245  355. 
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llhodau.     Zersetzung  der — Verbindungen  in  Gasrückständen:  von  Sestiui  und 
Funaro  246  396. 

—  Zur  Herstellung   von    —Verbindungen;    von  Tclierniac,    Lauber   und   Hauls- 

—  — kaliuni  s.  Cyan  245 '•"  214.  |niauii  24()  533. 
Ilieiueil.     A.  Menzers  —Spanner  243 '"■  192. 

—  Fr.  zur  Nedden  und  Teseliendorfs  — verbinder  245  ■"'  434. 
Riemenscheibe.     Holdinghausen's  schmiedeiserne  —  244  '"■  353. 
Riemeutriel).     Dimensionirung  der  — e;  von  Pechan  245  100.  272. 

—  Neuerungen  an  Leitrollen  für  —  ;  von  der  Berlin-Anhaltischen  Maschinenbau- 

Actiengesellschaft  246  "'•'  166. 

—  S.  «eil  245  ■'•'  485. 

Riffelapparat.     H.  v.  Höfsle's  Walzen—  an  Hobelmaschinen  243  "  374. 
Riffelmaschine.    Neuerung  an  der  Oerlikoner  —  für  Hartgufawalzen  243  ••'455. 

—  E.  Pfaffs  Walzenschleif-  und  —  und  RitYelvorrichtung  an  Hobelmaschinen; 
Rinde.  S.  Eiche  244  85.  Gerbstoff  244  169.  [von  Hamerschlag  244  "  22. 
Ring-.     S.  Walzwerk  245*10. 

Rog'g:en.     Verwendung    von    ausgewachsenem    —    für    Brennereizwecke;    von 
Francke  246  103. 

—  Untersuchung  der  Embryonen  von  unoekeimtem  — ;  von  Nachbaur  246  442. 
Roheisen.  S.  Eisen  243"  42. 169.  244  411.  245  142.  392.  246  95. 101. 148.  474. 
Rohr.    Einllufs  der  Feuchtigkeit  auf  die  Festigkeitseigenschal'ten  des  spanischen 

—  es;  von  Hugo  Fischer  245  325. 

—  Zur  Faljrikation  von  —decken  u.  dgl.  246 ''■  71. 

—  Scherrbacher  und  Buchheim's  Maschine  zur  Herstellung  von  —matten  246*74. 

—  8.  Bambus.     Zucker  245  47.  435. 
Rohrbrunnen.     Glasers  —  245  '  56. 

Röhre.    Lührmann's  Compensationsvorrichtung  für  Dampf-  und  Windleitungen 

—  Liernur's  MufTendichtung  für  Steingut— n  243  "■  193.  [243  """  193. 

—  P.  Reufs'  Rohrbiegemaschine  244  166.  [Rohrenden  244  "■  186. 

—  H.  V.  Hartz  und  0.  Fix's  Verfahren   und  Maschine    zum  Sciiweifsen   kurzer 

—  A.  Dehnes  — nprobirapparat  244  '•'  195. 

—  A'erfahren  zum  Formen  von  — n;  von  der  Gleiwitzer  Hütte  244  ""■  274. 

—  Langlois'  Doppel-T-Gummiring  als  Dichtung  für  — n  244  ■'■424. 

—  Festigkeit  von  Fikentscher  sehen  Steinzeug— n  245  44. 

—  Empson's  Herstellung  gewellter  Kesselsiede — n  245  ''■  53. 

—  R.  Kuhn's  Ausgleichungsvorrichtung  für  Rohrleitungen  245  "'•'  54. 

—  W.  Daniels'  Sicherheitsdichtungsring  für  Dampf-  und  Heifsluft — n  245  *  139. 

—  Budde  und  Goehde's  Dichtung  für  Mutfen— n  245  ""'  406. 

—  Verfahren  zum  — nformen  und  Hammerstein's  — nformmaschine  246  49.  '''58. 

—  Korph}^'s  Herstellung  von  Eisen— n  ohne  Schweifsnaht  246  144. 

—  Park's  Probirapparat  für  Kessel — n  u.  dgl.  246  ■■'  399. 

—  Werkzeug  zum  Eindichten   von  — n;   von  Selig   und  Sonnenthal  246  "■  400. 

—  Alamage}^  und  OrioFs  Maschine  zum  Auswalzen   der  zum  Ueberziehen  von 

elektrischen  Leitungsdrähten  dienenden  Blei— n  246  484. 

—  Röber"s  Wärmeübertragungs— n  zur  Verdampfung  von  Flüssigkeiten  246  ""'489. 

—  8.  Blei  245  35.  Dampfkessel  243  '"'  177.  *  447.  244  '"'  9.  -"'  342.  245  '"  52.  •"'  53. 

246  ■"■  1.  ■'■  397.     Schlauch.     Strahlrohr  244  ""'  354. 
Rohrstopfer.     S.  Dampfkessel  245  '""  52.  '"'  206. 
Rohstoff,     -lehre  s.  Seide  246  465. 
Rolle.     W.  Brewer  s  —   für  Hebezeuge  245  '"'  9. 

—  Ardell's  Neuerung  an  Ketten — n  245  '"'  484. 

—  Leit—  s.  Riemen  246  '""  166.     — nlager  s.  Lager  246 '"'  401. 
Rost.     Neuerungen  an  Feuerungs— en  245 '"' 76. 

Rosten.     üel>er  das  —  des  Eisens  246  377. 

Ueber  den  Eintlufs   verschiedener  Stoße  auf  das  — ;   von  Akermann  377. 

Parkers'  Rostversuche  mit  verschiedenen  Eisenplatten  380.    Ueber  das  — 

des  Flufseisens;   von  Snelus  382.     Ueber  den  Eintlufs  der  Schlacken  auf 

das  —  des  Eisens;  von  Adamson  382. 
Rösten.     S.  Schwefelsäure  243*55.     Wärme  243*220. 
Rostschutz.     Shedlock's  — mittel  für  guiseiserne  Gegenstände  243  265. 
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Rostschutz.     \V.  Wolters'  Herstellung  eines   säurebeständigen  Ueberzuges   in 
eisernen,  zur  Destillation  von  Schwefelsäure  bestimmten  Gcl'äl'sen  243  266. 

—  P.  de  ^'ilIiers'  Verfahren  zum  Ueberziehen  von  Stahl  und  anderen  Metallen 

mit  einer  schwer  oxydirbaren  Legiriing  248  345. 

—  Erichsen's   ^'eriahren,    Metalle    (Dampfkessel    u.  a.)    zu   emailliren    und    zu 

verkitten  243  434. 

—  R.  V.  Petersen's  Anstrich  für  Eisen  als  —  und  schlochler  Wärmeleiter  245  142. 

—  G.  Bowers  Ofen   zur  Erzeugun?   einer   gegen  Rost    schützenden  Decke   auf 

Eisen  uud  Stahl  245  ••  292. 
Rotatioiisdruckmasfliiiie.     S.  Buchdruck  244  "  129. 
Roth.     8.  Färberei  245  516.     Farbstoif  245  356.  24B  90.  200.  488. 
Rühe.     Ueber  Düngungsversuche  bei  Zucker— n;  von  Drechsler  243  266. 
-_  Ueber  die  Vertheilung  des  Zuckers  in  der  — ;  von  G.  Marek  245  345. 

—  Ueber  — nmüdigkeit  und  Nematoden;  von  J.  Kühn  246  295. 

—  Zur  Werthbestimniung  des  Zucker —nsamens ;  von  M.  Märcker  246  543. 

—  S.  Zucker  243  86.  407.  244  85.  229.  "■  279.  246  "•  297. 

Rnder.     Figgc.  Köttn-en  und  Wedekind's  Gelenk—  für  Schiffe  245  "  152. 

—  s.  Schilf  243-356.  246  "-114. 

s. 

Saccharin.     Zur  Kenutnifs  der  — e;  von  Kiliani  und  Cuisinier  245  191. 
Sack.     Vogelgesang  und  Schmersow's  — reinigungsmaschine  245  *  269. 

—  S.  Cement  245  383. 

Säg:e.     Bräutigam's  bezieh.  G.  Ott's  Gehrungsschneidapparate  243  '"'  26.  '"■  27. 

—  Stumbeck's  Kreis— masch.  zum  gleichzeitigen  Besäumen  und  Lattenschneiden 

—  C.  Fleck's  Gatter  zum  -n  kurzer  Hölzer"^  243  ■•"  106.  [243  83. 

—  Kiesewalter  und  Hohaus'  Löthapparat  für  Band — blätter  243  "'  200. 

.  —  H.  Rieger's  Brennholz—  243  263.  [tle  iMutzig-Framont  243  *  291. 

—  Hand— n  für  Holzbearbeitung;  von  G.  Schott,  Syrbius,  H.  Neumann,  Societe 

—  G.  Philipsthars  Doppel— halter  für  Horizontalgatter  243*373. 

—  Künzel's  Neuerung  au  Kreisbogen — n  244  *  33. 

—  C.  Fleck's  Block-Einspannwagen  für  \'ollgatter  244  "  429. 

—  Eberle's  Laub — n  aus  faconnirtem  Stahldraht  246  152. 

—  Warrall,  Elwell  und  Middleton's  Schienen—  246  ""' 265. 

—  Kemm's  Hiuterschemel  für  vertikale  Gatter— n  246  "' 267.  ['"■312. 

—  Zeidler,  Albinus  und  Lehmann's  Buntgatter  mit  Reibungsräder-Antrieb  246 

—  Neuei'e   Schutzvorrichtungen   an    Kreis  — u    zum    Lang-    bezieh,    zum    Qner- 

—  Gregers  —kappe  246 ''"  454.  [schneiden;  von  Rohn  246  "■  408. 

—  S.  Schneidmaschine   246  ""'454.    Schränkzange  244 ""■432.     — späne  s.  Presse 
Saite.    S.  Schnur  246  *  64.  "  [245  108. 
Salicvlsiiure.     —  gegen  das  gelbe  Fieber;  von  W.  White  243  436. 
Saline.     S.  Salz  246  "•288.                                                [vecchia  243  157  (348). 
Salpeter.     Zersetzung  von  Natron —    durch  Thonerde;    von  Lunge   und  \'illa- 

—  llerstellung  von  —  aus  Osmosewasser  245  192. 

—  S.  So.la  246  418. 

Salpetersäure.     Prüfung  der  —  auf  Eisengehalt  243  422. 

—  Guyard"s  Bestimmung   der  —  und  Salpetrigsäure   als   Ammoniak  245  271. 

—  Teber  Ersetzung  der  —  in  galvanischen  Elementen  durch  WasserstotVsuper- 

oxvd:  von  A.  König  246  250. 

—  S.  Cellulosc  246  540.     Stickstotr  243  56.     244  247. 
Salpetrigsäure.     Jorissen's  Nachweisung  der  —  244  466. 

—  W.  Zorn's  Herstellung  von  Unter—  245  232. 

—  S.  Salpetersäure  245  271. 

Salz.     Egestorff's  bez.  Schäffer  und  Budenberg's  Neuerung  an  — siedepfannen 
und  Reinigungsverfahren  für  Soole  243  "  131. 

—  Ueber   Torf-    und    Brauidvohlen- Gasfeuerungen    für    Salinen;    von    Heupel, 

V.  Hoermann  und  Bunte  246  "  288. 

—  S.  Wasser  245  281.  310. 

Salzsäure.     Eutwickelung  der  —  aus  Chlorcalcium;  von  Enz  243  160. 
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Salzsäure.     Prül'iuig  der  —  auf  Schwefelsäuregelialt  243  422. 

—  Ueber  die  Absorption  flüchtiger  Stoffe;  von  Schlösing  245  436. 

—  Prechfs  Verfahren  zur  Absorption  von  —  aus  den  Feuergasen  246  345. 

—  Ramdohr   und   BlumenthaFs   Gewinnung   von   —   und  Magnesia   aus  Chlor- 

—  S.  Leim  243  436.  [magnesium  246  347. 
Samarskit.  Uel^er  die  im  —  vorkommenden  Erdmetalle;  von  Roseoe  245  96. 
Samen.     S.  Rübe  246  543. 

Saiumt.     Farrau's  Schneidapparat  für  Doppel —  243  *  305. 

—  Heynen's  Herstellung  von  Farbeneinpressungen  auf  —  243  500. 

—  Ueber  — artige  Jutegewebe ;  von  E.  Pfuhl  244  83. 

Sand.    Motte's  Nutzbarmachung  des  Schleif — es  in  Spiegelglasfabriken  245  44. 

—  S.  Hebezeug  246  202.     —  tilter  s.  Zucker  245  264. 

Sauerstoff.     A.    und  L.  Brins   bezieh.    E.  Reynolds"  Apparat   zur  Gewinnung 
von  —  aus  der  atmosphärischen  Luft  243  "  472. 

—  Ledeburs  Bestimmung  von  —  und  Kohlenstoff  im  Eisen  245  293. 

—  Apparate  zur  Herstellg.  von  Ozon  und — :  mittels  Elektricität  von  E.  Hagen, 

mittels  Phosphor  von  C.  Arnold,  mittels  Dialyse  der  atmosphärischen  Luft 
von  Margis  246  "  24. 

—  S.  Leuchtgas  244  ••  446.     Luft  244  84. 

Säure.  S.  Kitt  246  203.  Papier  245  174.  246  195.  Rosten  246  378.  Rost- 
Schabmaschine.  S.  Münze  245  "Öl.  [schütz  243  266.  345. 
Schacht.     Ciarenbachs  Fornunaschine  für  eisernen  — ausbau  244  '""  114. 

—  S.  Förderung  246  ""'  174. 

Schachtel.     J.  8chu)iertlfs  Herstellung  von  Fnrnür — n  245  "  13. 
Schachtofen.     P.  Keils  Gebläse—  zur  Gewin.  mehrerer  Metalle  244 ""  221. 

—  Tomei's  —  zum  Brennen  von  Cement  245  499. 

—  S.  Cupolofen.     Hochofen.     Zink  244  ■•"  221. 

Schafwolle.  Verhalten  der  —  in  Chromsäureliisung;  v.  F.  v.  Höhnel  246  471. 
Schall.     Ueber  Radiophonisches;  von  G.  Bell  243  ""  83. 

-  S.  Signal wesen  246  ""321.     Telephon. 

Schalldämpfer.     Weilsenbacirs    Ausblaseapparat   zur  Verminderung    des  Ge- 
räusches bei  Gasmotoren  245  473. 
Scharlach.     S.  Crocein  246  348. 
Schere.     R.  Wagner  s  Tafel—  mit  rotirendem  Obermesser  243  ""  29.    246  *  125. 

—  Kircheis"  Excenter—  mit  Lochapjjarat  für  Handbetrieb  243  ""  293. 

—  Kircheis"  Kreis —    zum  Zerschneiden    von  Blechen   in  Streifen    mit  Aufroll - 

Vorrichtung  244  '•"  193. 

-  Schlüters  Neuerung  im  Antrieb  von  Schermaschinen  244  "  431. 

—  Sherwin's  kleine  Blech—  für  kräftige  Schnitte  245  473. 

—  Kemmlers  Schraubensicherung  für  — nbolzon  246  ""201. 
Schieber.     W.  Hughes"  entlasteter  —  für  Dampfmaschinen  245  '""  99. 

—  S.  Schmierapparat    246  """  208.     Wasserleitung   244  ■"  18.     —fläche    s.   Fräs- 

maschine 244  ■'"  188.    — steuerunar  s.  Dampfmasch.  243  "  353.  ""  361  ■""  439. 

244  •""  94.  ■■•  347.  348.     245  """  201  .^  351 .     246  "  119.  ""  248. 
Schiefsbaumwolle.     S.  Sprengtechnik  246  543. 
Schilf.    Ueber  den  Fortschritt  und  die  Entwickelung  im  — smaschinenbau;  von 

—  Neuerungen  an  — .skesseln  243  ■■  180.  [F.  Marshall  243  89. 

—  W.  Meissers  —  sleuzapparat  243  "' 189. 

—  Sedlaczek  und  WikulilLs  elektrische  — slampe;  von  Schuckert  243  264. 

—  G.  Benedicts  Anstrichmasse  für  —  e  243  348. 

—  Neuerungen  an  Dampfsteuerapparaten  243  ""  356.     246  """  114.  [■•'  360. 

243:  Einleitung  356.  R.  Ziese  "  357.  ■' 358.  C.  King  "  359.  G.Robertson 
246:  Coulson  ■""  114.  Higginson  ■■' ,  Donkin  und  Nichol '""  115.  Arnos  und 
Smith  ■"%  Davis  ""'  116.  Simey  und  Roger  ""■  117.  Chaplin,  Wigzell  "'  118. 

—  Gebr.  Smiths  Signalpfeifen  für  — e  244  14. 

—  Coutts  und  Adamsou"s  — smaschinenregulatur  244  '"■  15. 

—  A.  Colman"s  bezieh.  Schälfer  und  Budenbergs  Neuerung  an  Umdrehungsan- 

zeigern für  — smaschinen  u.  dgl.  244  """19. 
--  Ead"s  —  s-Eisenbahn  über  den  Isthmus  von  Panama  244  329. 

—  Würdemanns  seibstthätiger  Regulator  für  — smaschinen  244  ""  350. 
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Schiff.     Mace's  Drahtseilhalter  für  — sgebrauch  244  "  424. 

—  Pictets  — skörper  244  ■4lJ2. 

—  Halpius  Speisung  der  — sdampfkessel  mittels  Syphon  245  '"'  7. 

—  Verity's  bewegliche  Kupplung  für  — swellen  245  '''"  53. 

—  Rodyk's  Schutzanstrich  gegen  die  Eintlüsse  von  Seewasser  245  144. 

—  Figge,  Köttgen  und  Wedekind's  Oelenkruder  für  — e  245  "  152. 

—  Tauereibetrieb  in  Europa  und  Kordanierika  245  229. 

—  Neuerungen  an  Regulatoren  für  — smaschinen  245  '^237.     (S.  Regulator.) 

—  Ueber  Neuerungen  an   —  sschraiiben;  von  Mittag  245  "' 240. 

1)  Construction  der  Schraubenpropeller  von  Hallett,  H.  Jackson,  G.  Stevens 
und  J.  S.  Smith  240,  Gravier,  H.  Hirsch,  Cuizinier,  De  Bay  241.  Aeppli  "", 
Motte,  Wrede  242,  Maringer *,  Ward.  W.  Cooke  und  Mylchreest  "'•,  J.  Andree 
243,  Grauel  244.  2)  Lagerung  der  Schraube  im  — :  P.  Jacquel,  Reichelt, 
Oram  und  P.  Grove  244.  3)  Steuerschrauben:  H.  Dietrich,  Somzee, 
E.  \V.  Mayer,  Claussen  *  245. 

—  Salzablageruugen  in  Cylindern  von  — smaschinen ;  von  Marielle  245  281. 

—  R.  Cowpers  Untersuchung   eines  Absatzes   aus    dem   Condensator  des  —es 

„Spartan''  245  310. 

—  .J.  Taylors  Reibungskupplung  für  — swinden  245  ""'"  489. 

—  Simpson  und  Denison"s  Condensatorluftpumpe  für  Dampf  boote  246  "'■  61- 

—  Nordenfelt's  unterseeisches  —  246  *  65. 

—  Das  amerikanische  Dampf boot  Pilgrim  246  101. 

—  Purves'  Kurbelwelle  für  —smaschinen  246  "' 256. 

—  Bo3-le"s  -lüftung  246  297. 

—  Mackenzie  und  Viviau  s  Antriebsvorrichtung  für  concentrische  Doppelschrauben 

mit  entgegengesetztem  Drehungssinn  246  *  311. 

—  Barker  s  Signalapparat  für  — e  246  ""'  321. 

—  Du  Temple's  Dampferzeuger  für  Dampfboote  u.  dgl.  246  ""  397. 

—  Ressel's  — szug-System  246  """401.  [246  ••■  449. 

—  H.  Meyer"s  Umsteuerung  für  Schrauljenpropeller   mit  verdrehbaren  Flügeln 

—  Weir's  Speiseregiüator  für  — skessel  246  ''"  451. 

—  Greve's  Waggon—  und  — swaggon  246  """494. 

—  S.  Pumpe  246  •""  60.     Signalwesen  243  """  212.  [244  "^  228. 
Schlacke.      Drevermanu's  Gewin.    von  Alkaliphosphaten  aus  Eisen— n  n.  dgl. 

—  LilFs  Analyse  von  steirischer  Schweifs—  244  464. 

—  A.  Eibers"  Verfahren  zum  Gleisen  von  Hochofen —  245  ""161. 

—  Verwendung  der  lieim  basischen  Entphosphorungsverfahren  fallenden  —  m 

der  Landwirthschaft  245  513. 

—  Eintlufs  des  — ngehaltes  auf  das  Rosten  des  Eisens  246  382. 

—  Ueber  Cement  und  dessen  Verfälschung  mit  Hochofen—;  von  W.  Michaelis 

u.  A.  246  390. 
-  S.  Blei  245  421.     Eisen  245   393.    Filtriren   246  194.    Vanadin  246  101. 
Schlauch.     Grether's  verbesserte  — kupplung  243  '"'  193. 

—  P.  Keirs  — kupplung  245  """  54. 

Schleifapparat.     A.  Röfslers  Apjiarat  zur  Bearbeitung  gehärteter  Maschinen- 

bostandtheile:  von  K.  PfalY  244  """  35. 
Schleifen.     Schladitzs  Polirniittel  für  Metalle  245  45. 

—  C.  Beunekes  Putzsteine  245  474. 

—  S.  Sand  245  44.  [243  "*  117. 
Schleifmaschine.     E.   Hirsch"«  "\'orrichtungen    zum    Schleifen    von   Hohlglas 

—  Voipp  und    Schwarz"s  Facetten —    für  Trinkgläser:   von  Kick  und  Schiller 

—  Kromers  Schlittenbewegung  für  — n  244  "••"  362.  '  [244  "'"  116. 
Schlempe.  S.  Abfälle  243 '•"247.  244  85.  86.229.  245"*  413.  Spiritus  245 """  380. 
Schlendermasohine.    S.  Milch  244 '373. 

Schlichtmaschine.     Livesevs  Antrieb  für  — n  243  •"  303.  [246  143. 

Schmelzofen.     S.  Elektricität   246 '•"  462.     Glas  246  ""  462.     Tiegel—  s.  Eisen 
Schmelzpunkt.    S.  Fett  246  299.  Legiruug  246  "='"  374. 
Schmelztie?el.     S.  Graphit  245  356. 

Schmiedeisen.    Roheisenmarken  für  Herstellung  von  Puddeleisen  u.  Analysen 
von  Puddel-Roheisensorten;  von  Tiemann  245  393. 
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Schiniedeiiiaschliie.    Cremidi's  Nagelkoplpresse  bezieh.  Büsch's  Bolzenkopl-  — 
245  "•  251.  246  ■"- 102. 

—  Mure\s  Vorrichtung-,  um  Schmiedestücke  bei  ihrer  Bearbeitung  unter  Häm- 

niei-n  zu  bewegen  und  zu  halten  246  "  266. 
Schmieden.     Herstellung  geschmiedeter  Kurbelwellen  in  der  Lanceiield  Forge 
zu  Glasgow;  von  ilcLean  243 '•"  102.  [243  ■■"261. 

Schmierapparat.     Tovote's  selbstthätige  Schmierbüchse   für  dickflüssige  Oele 

—  Dautzenberg's  Cylinder-   für  Kraftmaschinen  243  "■  273.  [243  432. 

—  Reinigung  der  Achslager  und  Scinnierkissen  von  Eisenbahnwagen;  von  Garbe 

—  U.  Komberg's  Dampfstrahl-Graphit —   244  ■•' 15. 

—  E.  Meacock's  —  mit  Pumpe  244 '•  271. 

—  Holtschmit's  —   für  Dampfcylinder  245  '"■  202. 

—  Schober  und  Letsche's  —  für  Dampf  kolben  245  ""  47-4. 

—  H.  Reisert's  Lagerschmiei-vorrichtung  für  dicktlüssige  Schmiere  245  '"'  520. 
-  R.  Kuhn's  selbstthätige  Tropf —  für  umlaufende  Wellen  24(> ""' 102. 

—  V.  Lüde's  Verf.  z.  Schmieren  der  Schiebergleittlächen  mittels  Wassei' 246 ""'208. 

—  Worms  de  Romilly's  —  mit  Wasser  246  "'■"  263. 

—  HolzapfeTs  —  für  bewegte  Lager,  insbes.  der  Locomotivgestänge  246 ""'392. 

—  F.  Baumann's  —  für  Förderwagen  mit  gesclilossenen  Radbüchsen  246  483. 

—  Th.  Reisert's  Centralschmierung  von  Fabriktransmissionen  246  484. 

—  Bourne's  Schmierung  von  Kurbeizajifen  246  """  492. 

—  L.  Weber's  —  für  Dampfcvlinde)-  246  536. 

—  S.  Lager  245  "••"  188.     Pumpe  246  "••"  452. 
Schmiermittel.     F.  Lu.\"s  Oel]irol)iriipi(arat  243 '""  24. 

—  H.  Reiserfs  Fettpumpe  243""' 191. 

—  Ueber  —  und  deren  Untersuchung  243  """  322. 

A.  Allen's  Bestimmung  der  Kohlenwasserstolfe  in  Schmierölen  322.  Pal- 
mieri's  Diagometer  323.  Temperaturerliöhung  bei  Mischung  von  Schwefel- 
säure mit  Üel  und  Untersuchung  der  Üele  durch  Bestimmung  des  zur 
Verseilung  erforderlichen  Alkalis;  von  Mauuiene  323.  Conroy's  Unter- 
suchung von  Olivenöl  auf  Verfälschung  mit  Banmwollsamenöl  324.  Ueber 
Baumwollsamenöl;  von  Widemann,  Scheibe  und  de  la  Sondiere  324. 
R.  Jahns'  Apparat  zur  Prüfung  von  Schmierölen  """  324.  P.  Bahn's  Prüfung 
des  Verhaltens  der  Achsschenkel  bei  rollenden  Eisenbahnfahrzeugen  """327. 
Belleroche's  VorscJiiag  zum  Schmieren  der  Locomotiven  und  Wagen  mit 
Mineralöl  und  Baumöl  328. 

—  Ueber  Anwendung  des  Aluminiumpalmitates  als  —  ;   von  Lieber    246  155. 
Schmierseite.    S.  Seife  244  56. 

Schnee.     Stocks  pneiunalischer   — ptlng  für  Kiseubaluien  246  440. 
Schneidapparat.   S.  Gehrung  243  "■'"26.  244-"  185.  246  ■■'496.  Sammt  243'^305. 
Schneidkluppe.     Barlosch's  Stellvorrichtung  für  Gewinde— n  245  "'  492. 
Schneidmaschine.     Keats'  —  und  Polinnaschinc  für  Schuhwerk  246 '"' 406. 

—  Th.  Günther's  elektrische  Holz—  246 '••' 454. 

—  S.Glas  243  ■••'375.    Kork  245  "^58.    Man<lel  245  """93.    Papier  243  *  30. ""  392. 

Schraube  243  """294.  246 '"'455. 
Schnur.     Maschinen  zum  Spinnen  von  — en  244  ""■  123.     (S.Spinnerei.) 

—  Koppensdorf's und  Saitenkupplung  246  ""  64. 

—  S.  Indicator  246 '"448. 

Schönit.     S.  Kalium  245  46.  246  284.  285.  [rausch  244  169. 

Schornstein.     Eintlufs  des  Sonnenscheins  auf  den  Zug  in  — en;  von  F.  Kohl- 

—  Cordier's  —  auf  .der  Elektricitätsausstellung  zu  Paris  245  188. 

—  Houzer's  runder  Kamin  auf  der  Ausstelluna:  zu  Nürnberg  245  354. 

—  S.  Zugmesser  244 '"' 207.  246  ••' 507. 
Schraffirapparat.     Neuerungen  an  — en  243  "'201. 

Einleitung  201.     Regle  universelle  202.     Goltstein    und  Wen<lelstadt  202. 

O.  E.  Riditer  ""  203.  '  Hellmann  ••  204.  Otto  Clement """  204.  Wifsmann  und 
Schränkzange.     B.  Raimann's  —  244  """  432.  [Wallegg  "-  205. 

Schraube.     W.  Ingalls'  Herstellung  von  gegossenen  — n  243  *  286. 

—  W.  Lehmann's,   Fisclier   und   StiehPs    bez.  Jachmann's   Neuerungen    an  Ge- 

windeschneidmaschinen 243  '"'294. 
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Schraube.     Tli.  .Jollinj^hany'  —  nsichcnint;-  243 '•■367. 

—  C.  Haseuflevor's  Neuerung  an  liorizontaleu  MutterpresHeii  245  '-^30. 

—  üeber  Neuerungen  an  Schiffs— n  245  ••" '24( ).  24(i  ••  311.  ■•■  449.     (S.  öcliiff.) 

—  Frobeens  Maschine  zum  Abschlichteu  geprel'ster  — nninttern  245  •'"251. 

—  Bartosch's  Stellvorrichtung  für  Gewindeschneidkluppen  245  ■•'  45»'2. 

—  Kemmlers  —  nsicherung  für  Scherenbolzen  246  ""201. 

—  Gebr.  Heyue's  selbstthätige  — ndreiibank  246*455. 

—  Hastie's  DüYerential-- nmutter  246*491. 

—  -  S.  Seil  245  *  485.  [weite  243  *  460. 
Schraubenschlüssel.  (Hdenburgers  —  mit  selbstthiitig  veränderlicher  Maul- 
Schraubstock.  •).  Thomsons  schnell  stellbarer  —  246*126.  ["■290. 
Schraubzwinge.  —  n  von  J.  Müller,  Gröl'sler,  E.  Schulze  und  J.  Weils  243 
Schreibtafel.  Thieben's  Herstellung  von  — n  aus  Jlaguesiacement  245  355. 
Schuh.     S.  Nälnnaschine  245*443.'  Stiefelwichse. 

Schufswaffe.     VV.  Gardners  Kartätschgeschütz  246*458. 

—  S.Gewehr.     Granate.     Patrone  244  82.    Visirapparat  245  *  106.    Gesciiofs 

s.   Hohrapparat  246*498.    Schufswunde  s.  Geschofs  244  331. 
Schutz.     S.  Sicherheit. 
Schirarz.     S.   Druckerschwärze.    Farbe  244  88.    Färberei  244  157.    Farbstoff 

243  348.     I.eder  243  498.     Stiefelwichse.     Tinte. 
Schwefel.    Zersetzung  von  —calcium  durch  Chlorcalcium ;  von  Billitz  243  159. 

—  Bestimmung  <les  Gesammt— s  in  Sodarohlaugen  243  489. 

--  Schaeppi's  Bestimmung  kleiner  Mengen  Arsen  in  —   244  171. 

—  Eintlufs   von  —  und  Kupfer   auf  den  Stahl    beim  Verarbeiten  desselben  in 

der  Wärme;  von  Wasum  244  456. 

—  Zu  Mond's  — regeneration;  von  Schaeppi  245  341.*  387. 

—  Gpl's  Regeneration  von  —  und  Kalkstein  aus  Sodarücksttinden  246*37. 

—  Ueber  den  — gehalt  der  Kohle;  von  Th.  Drown  246  454. 

—  Zur  Regeneration  des  — s  aus  den  Leblanc-Sodarückständen;   von  Peciiiney 

bezieh.  Drvden.  Kingzett  und  Chance  246  *  520. 

—  S.  Antimon  246  347.  Kupfer  243  482.  Soda  246  417.   —calcium  s.  Schwellig- 

säure  246*233.    -cyan  s.  Cyan  245*214.    -.eisen  s.  —säure  243  266. 
-metall  s.  Hüttenwesen  244*222.     -zink  s.  Zink  244  170. 
Schwefelkies.  Ueber  Aufschliefsung  von  —  für  Analysen;  von  Lungen  246  279. 

—  S.  Kohle  243  496.     Schwefelsäure  243  *  55.     Soda  246  338. 
Schwefelkohleustoif.     S.  Knochen  244  232. 
Schwefelsäure.     Zur  Herstellung  von  ~  243*55. 

.).  Masons  Pyritofen  *  55.  Th.  Richters'  Apparat  zum  Mischen  der  Gase 
in  —  kammern*56.  Lasne  und  Benkers  Verfahren  zur  Verminderung  des 
Verlustes  an  Stickoxyden  bei  der  — fabrikation  56.  Ueber  die  Bestimmung 
des  Stickoxyduls  und  das  Verhalten  des  Stickoxydes  gegen  Schweflig- 
saure-  von  Lunge  *  56.  [243  "  151. 

—  Bornträger's  Dai-stellung  von  Arsen  und  Selen  freier  —  aus  Sodarückständeu 

—  W.  Wolters"  Herstellung  eines  säurebeständigen  Ueberzuges  in  eisernen,  zur 

Destillation  von  —  bestimmten  Gefäfsen  243  266. 

—  Temperaturerhöhung  bei  Mischung  von  -    mitOel;  von  Maumenc  243  323. 

—  Ueber  die  (Jefrierpunkte  von  — ;  von  Lunge  243  346. 

—  Untersuchungsmethoden  für  Sodafabr.  243*418.  487.  246  279.  (S.  Suda.)^ 

—  Verhalten  der  Untersalpetersänre  in  der —fabrikation;  von  Lunge  244  247. 

—  Tjaden-Moddermanu's  Reinigung  der  —  durch  Krystallisation  244  3o6. 

—  Ueber  Selen  haltige  Säuren;  von  Kienlen  245  23l. 

—  Th.  Kiciiters'  Behandl.  Stickstoff  haltiger  Abfälle  mit  verdünnter  —  245  355. 

—  Ueber  die  Strömungen,    denen  das  Gasgemenge  in  den   Bleikammeru  unter- 

worfen ist;  von  K.  Ai)rahani  245  416. 

—  Wächters  Verwertining  der  Stickstotfverbindungen  aus  — fabriken  245  517. 

—  Ueber    die    Verwendung   von    Kupfer    und    Anlimim    haltigeni    Blei    zu — 

Kannnern;  von  Glover  und  Cookson  246  251. 

—  Ueber  die  Diclitigkeit  der  gesättigten  —  ;  von  W.  Kohlrausch  246  251. 

—  Ueber  Neuerungen  in  der  — fabrikation;  von  Chance  246  337.     (S.  Soda.) 

—  Hurters  dynauiische  Theorie  der  — fabrikation  246  341. 
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Schwefelsäure.     S.  Kalium  243  "■  47.    Papier  245  174.    246  195.    Sulfat. 
Schwefelwasserstoff.     Lidoff's  Herstellung  von  —  243  436. 

—  A.  Winkler's  Apparat  zur  Entwickelung  von  —  246  ''■  369. 
Schwefii^säure.     Ueber  die  Bestimmung  des  Stiekoxj'duls  und  das  Verhalten 

des  Stickoxj'des  gegen  —  \  von  Lunge  243  '"■  56. 

—  Proskauer's  Bestimmung  der  —  in  der  Luft  243  170. 

—  Ueber  das  Bleichen  mit  — ;  von  Moj'ret  245  183. 

—  Zur  Reinigung  der  Riibensäfte  mittels  —  und  Kiesfiltratiou ;  von  Reinecke, 

Stutzer,  Drenckmann  und  Crahe  245  264. 

—  Ueber   die  Absorption   und   Nutzbarmachung   der  in  Feuerungs-  und   Röst- 

gasen enthaltenen  —  246  ■"'  228. 

Absorption  durch  Schwefelsäure  von  Hasenclever  228,  durch  Magnesia- 
hydrat und  Thonerdehydrat  von  Precht  228,  durch  Zinkox^'d,  sowie  Ver- 
wandlung in  Schwefel  auf  der  Lautenthaler  Hütte;  von  Schnabel  229. 
Reduction  der  —  mittels  Eisenoxyd  und  Kohle;  von  Fleitmann  233.  Ver- 
werthung  der  —  mittels  Schwefelcalcium ;  von  Kosmann  "■  233. 
Schweifseu.     Bariumoxyd  zum  —  von  Stahl;  von  C.  Freytag  243  407. 

—  H.  Julien's  Verfahren  zum  —  von  Metallen  in  Rothglühhitze  244  81. 

—  üanziger  und  Ziel's  Kettenschweifsmaschine  244  ""113.  [244  ■''' 187. 

—  H.  V.  Hartz  und  0.  Fix's  Verfahren  und  Maschine  zum  —  kurzer  Röhrenden 

—  Couppe's  Maschine  zum  —  und  Stauchen  245  '"  206. 

—  S.  Schlacke  244  464. 

Schwellenhohrer.     Dunaj's  —  für  Eisenbahnzwecke  245  """  524. 

See.     S.  Meer.     Schiff. 

Seide.     Bleichen  von  —  mittels  Wasserstoffsuperoxyd  244  246. 

—  Beiträge    zur    technischen    Rohstoft'lehre:    Ueber    den    Bau    und    die   Unter- 

scheidung von  — narten;  von  F.  v.  Höhnel  246  465. 

—  S.  Gewebe  243  323.  497. 

Seife.     Ueber  die  Untersuchung  von  — ;  von  C.  Hope  243  170. 

—  Neuere  Maschinen  zur  Verarbeitung  von  —  243  "'  328. 

E.  Rost's  Maschinen  zum  Hobeln  und  Poliren  der  —  ""'  328.  O.  Röber's 
Herstellung  von  — prägformen  ""'  329. 

—  Flemming's  Verfahren   zur  Gewinnung   des  Glycerins   aus   den  Unterlängen 

der  — nfabrikation  243  330.  244  255. 

—  Der  sogenannte  Flufs  der  — n;  von  Conr.  Dege  243  414. 

—  Weineck's   Herstellung    neutraler  Kern —    bezieh.   Osterberg-Gräters  Kern- 

—  Barbieux  und  Rosier's  Mineralöl^-  243  499.  [schwimm—  243  435. 

—  Ueber  die  Herstellung  von  Schmier —  244  56. 

Bingel's  Untersuchung  ungefüllter  Schmier —  56.  M.  Starke's  Herstellung 
der  grünen  Schmier—  57.  Eichbaum's  Schmier — ,  genannt  Naturkorn — 
58.  Seidemann's  transparente  Glycerinschmier—  60.  Ueber  das  Erfrieren 
von    Schmier— n    63.     W.   Menzies'    neutrale   Kali —    zum    Waschen    von 

—  Ueber  Fortschritte  in  der  —nfabrikation  244  147.  [Wolle  u.  dgl.  64. 

—  Depoully  und  Droux's  Gewinnung  von  Glycerin  aus  den  — nlaugen  244  255. 

—  Ch.  Higgins',  Jaffe  und  Darmstädter's  Herst,  von  —  bezieh.  Glycerin  244  335. 

—  Dalton's  Glyceringevs-.  aus  den  LTnterlangen  der  — nfabrikation  245  192. 

—  P.  Py's  Bausteine    aus  Rückständen    von   der  Kaustificirung    der   —  nsieder- 

—  S.  Fett  244  172.  [lauge  245  355. 
Seil.     Maschinen  zum  Spinnen  von  —  en  244  "' 123.     (S.  Spinnerei.) 

—  Apparat  zur  Conservirung  der  Förder— e;  von  Häckert  u.  A.  244 "'' 280. 

—  Mace's  Drahtseilhalter  lur  Schiffe  u.  dgl.  244  *  424. 

--  Ueber  Dauer  und  Festigkeit  der  Schacht — e  und  über — kosten;  von  Wende- 
roth und  F.  Banmann  245  308. 

—  Clouth's  Doppelösenschrauben  für  Gumm'itreib — e  245  """485. 

—  Ueber  die  Festigkeitseigenschaften  von  Tauwerk ;  von  Hartig  245  494. 

—  Reibungswiderstand  von  Draht— en;  von  Baumann  246  102. 

—  Kortüm's  Mittel  zur  Festigung  von  — en  246  249. 

—  J.  Woltfs  Regeln  für  Hanf— ^- Transmission  246  441. 

—  S.  Förderung  246  "''"  129.    Haken  244  *  22.     Tauerei  245  229.    Stroh—  und 

—  mit  Metallkern  s.  Spinnerei  243  "••"  119.  '""  122. 
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Selen.     Ueber  —  haltige  Säuren;  von  Kienien  245  231. 

—  Ueber  die  Gewinnung  von  —  aus  Zorgit;  von  Billaudot  246  155. 
Setzmaschine.     Bilharz's  Aufbereitungs- —  246  "■  319. 

—  S.  Buchdruck  243  "  377.  *  461. 

Sicherheit.     Englische  Regeln   zur  Verhütung    von  Feuersgefahr   bei    elektri- 
scher Beleuchtung  245  255.  fschneiden;  von  Rnhn  246 '•' 408. 

—  Neuere  Schutzvorrichtungen    an    Kreissägen   zum  Lang-  bezieh,    zum    Quer- 

—  S.  Accumulator   246 '' 121.     Bolzen  245  "'•  405.     Dampfltessel   243  ""  9.  ■■•  41. 

■"■  94.    245  *  8.  •""  99.  **  487.    Dampfmaschine    243  "  15.    Eisenbahn   243  79. 

244*21    252.  245  "^489.     Elektricität  245  "  375.     Förderung  246  "129. 

•"•  173      Haken  244  *  22.    Hebezeug  243  "  99.  376.  246  "■  402.  "  450.  ••■  484. 

Hobelmaschine  245-491.  246  413.    Kurbel  243  "  22. '"•  272.  *  363.    Leiter 

244*25.   Schraube  243  "■•"  367.  246  "-201.  "  491.   Sprengtechnik  243  496. 
Sicherheitskurbel.     S.  Kurbel.  [246  186.     Wasserwerk  244  "  377. 

Sicherheitspfropfen.     S.  Dampfkessel  245  "'•' 8.     Elektricität  245  """  375. 
Sicherheitsrentil.     Neuerungen  an  — en  244  ""■417.     (S.  Dampflsessel.) 
Sieb.     Temmel's  Herstellung  von  Metall— en  für  Filterzwecke  244  167. 

—  M.  Fontaine's  Lochvorrichtung  für  — bleche  245  '''  252. 

—  Neue  — einrichtungen  für  Cement  245  385. 
Signalweseu.     F.  Barrs  Signalboje  243  "' 212. 

—  Gebr.  Smith's  Signalpfeifen  für  Schitfe  244  "  14.  [anzeiger  244  *  45. 
\y,  V.  Wedel-Jarlsberg's  Taster  für  elektrische  Läutewerke  mit  Feuersgefahr- 

—  G.  Dupre's  Feuermelder  244  "' 140. 

—  Westinghouse's  Hilfssignal  auf  Eisenbahnzügen  244  252. 

—  Ruscher's  Signalvorrichtnng  für  Hochreservoire  von  Wasserwerken  244  ••"377. 

—  Eggers  selbstthätiger  Feuermelder  für  Wien  245  410. 

—  Barker's  Sigualapparat  für  SchitTe  246  "'"  321. 

—  S.  Temperatur  243  """  41.  244  439. 

Silber.    Zur  Bestimmung  von  —  in  Bleierzen;  von  Krutwig   244  87.  245  95. 

—  Das  specifische  Gewicht  des  — s;  von  W.  Roberts  244  168. 

—  Roefsler's  Reduction  und  Scheidung  von  Gold,   — ,   Blei  und  Kupfer  durch 

Aufblasen  von  Luft  auf  die  geschmolzenen  Schwefelraetalle  244 """  222. 

—  Ueber  den  — gehalt  von  Handelszink ;  von  Pufahl  245  355. 

—  Keith's  "S'erfahren  zum  elektrolytischen  Ent— n  des  Werkbleies;  von  Hampe 

245  515  bezieh,  von  Morton  246  327. 

—  P.  Laur's  Reduction  von  — erzen  auf  nassem  Wege  246  104. 

—  Solthien's  Abscheidung  von  —  aus  Legirungen  246  104. 

—  H.  Arnold's  Brom-Amalgamations-Prozefs  246  154.  [246  250. 

—  Hasenöhrl    und  Steingrabers  Verf.   zum  Schutz   der  —schiebt   von  Spiegeln 

—  Zur  Kenntnifs  alter  MetalUegirungen ;  von  Fliglit  246  297. 

—  Die  —industrie  Deutschlands  und  anderer  Länder ;  von  Landsberg  246  345. 

—  Puscher's  Herstellung  von  Zinnschwamm  für  — papier  u.  dgl.  246  473. 

—  S.  Arguzoid  246  156.  Punze  246  "'•"  315.  [eisens  245  142. 
Silicinm.  Crawford's  Verfahren  zur  Herstellung  eines  an  —  reichen  Roh- 
Soda.     Zur  Herstellung  von  Ammoniak—  243  """  61. 

Apparate  von  Honigmann  *  61,  der  Societe  anonyme  des  produits  chimiques 
du  Sud-Ouest ""' 63 ,  Ch.  de  Montblanc  und  L.  Gaulard  "'•"  64 ,  A.  Pechiney 
*  65.  A.  Pechiney's  Verfahren  zum  Glühen  des  Natriumbicarbonates  66. 
Rube's  ununterbrochen  arbeitender  Calcinirofen  mit  indirectem  Feuer  "-  66. 

—  Bomträgers   Darstellung   von   Arsen    und  Selen    freier  Schw^efelsäure    aus 

— rückständen  243  *  151. 

—  Technisch-chemische  Notizen  über  — ;  von  Lunge  243  157  (348). 

Zersetzbarkeit  von  Natriumsulfat  durch  Calciumbicarbonat ;  von  Schoch  157. 
Zersetzung  von  Natronsalpeter  durch  Thonerde;  von  Villavecchia  157  (348). 

—  Untersuchungsmethoden  für — fabriken;  von  Lunge  und  Schaeppi  243  ""418. 

487.  245  *  512.  246  279. 

243:  Untersuchung  von  Brennstoffen  418.  Untersuchung  der  Rauchgase 
418.  Anemometer  und  Pyrometer  419.  Bestimmung  von  Stickoxyd  in  den 
Kammeraustrittgasen  *  419.  Analyse  von  Salpeter  mittels  des  Nitrometers 
^  420.  Prüfung  der  Salzsäure  auf  Schwefelsäuregehalt  und  der  Salpeter- 
Dingler's  polyt.  Journal  Bd.  246  Nr.  13.  '1882|1V.  43 
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säure  auf  Eiseugeluilt  422.  liidicatijrt'u  l'ür  Alkaliiriflric  423.  IJestim- 
mung  vou  Aetzalkalien  neben  kohlensauren  Alkalien  und  von  Aetzkalk 
(Degener  s  Phenacetolin)  423  (246  280).  Bestimmung  von  doppelt  kohlen- 
sauren  neben   einfach   kohlensauren  Alkalien  487.     Bestimmung   des  Ge- 

sammtschwefels  in Rohlaugen  489.    Bestimmung  von  Ferrocyankalium 

in und  Potasche-Rohlaugen    489    (246  282).     Soll    das  Titriren   von 

calcinirtei   —   mit   oder  ohne  Filtriren   geschehen    491.     Bestimmung   des 
löslichen    Natrons    im    —  riickstand    491.      Bestimmung    von    unlöslichem 
Natron    492.     BraTinsteinanalyse    493.      Eintlufs    der    Beimengungen    von 
schwefelsaurem    Natrium    und    Chlornatrium    auf    die    Bestimmung    des 
Trockenrückstandes  von  — laugen  durch  das  specifische  Gewicht  495. 
245:  Bestimmung  des  Wasserstoffes  in  Generatorgasen '■■  512. 
246:    Aufschliefsung   von   Schwefelkies   für  Analysen   279.      Bestimmung 
von  kohlensauren   neben  kaustischen  Alkalien   280.     Titriren  der  oxydir- 
baren  Schvvefelverbindungen  in  —rohlaugen  mit  Jodlösung  281.    Titriren 
von  Ferrocyanalkalien  mit  Kupfervitriol  282. 
Soda,    lieber  Reinigung  von  —laugen  mitZiidv;  von  -Jurisch  244  71.  246  417. 

—  Zu  J\lond"s  Schwefelregeneration;  von  Schaeppi  245  341. '•'387. 

—  Herst,  von  —  mittels  Ammoniak;  von  der  Societe  de  Sud-Ouest  245 ''' 511. 

—  OpFs  Regeneration  von  Schwefel  und  Kalkstein  aus  — rückständen  246  "37. 

—  Mactears  Drehofen  zur  Herstellung  von  Sulfat  u.  dgl.  246  '•'  191.  "■  384. 

—  Neuere  Fortschritte  in  der —Industrie;  von  Lunge  246  334.  "-383.  416.  ■■"510. 

Einleitung  334.  Ueber  die  Unsicherheit  der  Tabellen  der  specifischen 
Gewichte;  von  Messel  335.  Anwendung  von  Gasgeneratoren  337.  Ueber 
Neuerungen  in  der  Schwefelsäurefabrikation;  von  Chance  337.  Regelung 
der  Preise  des  Schwefels  im  Schwefelkies  338.  Etagenöfen  zur  Verbren- 
nung des  Feinkieses;  von  Allhusen  338.  Einführung  von  Salpeter  in 
Form  von  wässeriger  Lösung  339.  Ueber  Prüfung  auf  das  Entweichen 
von  schädlichen  Gasen  (Hütrenrauch);  von  Lovett  340.  Hurters  dyna-- 
mische  Theorie  der  Schwefelsäurefalirikation  341.  P'abrikation  des  Sulfates: 
Jones  und  Walsh'  Ofen;  von  Allhusen  ""  383.  Mactears  Sulfatofen  ••"  384. 
Sulfatbetrieb  mit  Hand()feu  389.  Hargreaves"  Veriähi'en  389.  Pechiney's 
Darstellung  von  wasserfreiem  Sulfat  aus  krystallisirtem  Glaubersalz  389. 
Leblanc'sche  — läln-ikatiou  416.  Hurlers  Zerstörung  der  Cyanverbindungen 
417.  Parneirs  Entschwefelung  der  Laugen;  von  Schaeppi  417.  ParneH's 
Verfahren  zum  Kaustisiren  von  —laugen  unter  Hochdruck  418.  Wirkung 
des  Salpeters  in  der  Fabrikation  iler  kaustischen  —  418.  Darstellung  von 
Krystall  -  direkt  aus  der  Rohlauge  420.  Hurters  Bicarbonat  420.  Spiller  s 
Fabrikation  der  Potasche  421.  Weldon  und  Strype's  Verfahren  zur  Dar- 
stellung des  Chlores  421.  Pechiney"s  Verljesserungen  in  der  Fabrikation 
von  chlorsauren  Salzen  422.    Regeneration  des  Schvi^efels  aus  den  Leblanc- 

—  rückständen:  Behandlung  der  gelben  Laugen;  nach  Pechiney  bezieh. 
Dryden.,  Kingzett  und  Chance  520.  Resultate  von  Mond's  "Schweiel- 
regenerations-Verfahren  520.  Schaffner  und  Helbig's  Verfahren  521.  Chan- 
ce's  Anlage  zur  Schwefelregeneration  nach  Schaffner  und  Heibig  ■"'  526. 
Zur  Verwerthung  der  Producte  dieses  Verfahrens  527.  Ertragsberechnung 
529.    Schaifner  und  Helbig's  Behandlung  der  Mutterlaugen  des  Ammoniak- 

—  Verfahrens  531.     Analyse  von  Sodarückständen;  von  Chance  531. 

—  Die    Volumengewichte  von  concentrirten   — lösungen;   von   Lunge  246  488, 
Souiie.     W.  Pickerings  Bestimmung  der  — nlemperatur  244  "' 55. 

—  S.  Schornstein  244  169. 

Sorghum.     V(n-kommen   der  Aconitsäure   im  — zucker;  von  Parsons    246  48. 

Sortirapparat.     S.  Kohle  246  "  78. 

Spaltapparat.     A.  Fuchs'  Kleinholz—  245  •■"44.  [■•- 140.  246  ""  76. 

Spauufutter.     S.  Drehbank  244  253.    Spannmaschine.     S.  Appretur  245 

Speciflsches  Gewicht.    S.  Dichte. 

Spiegel.    Haseuohrl  und  Steingrabcrs  Schutz  der  Silberschicht  von  — n  246  250. 

—  S.  Glas  245  44. 
Spiegeleisen.     S.  Eisen  246  97. 

Spindelpresse.     Schroer's  ~  für  Metallbearbeitung  245'"11. 


Sachnegiifter  1882.  627 

Spinnerei.  Neuerungen  in  der  Gespinnstl". ;  von  Hugo  Fischer  243  "119.  "195. 
III)  Verspinnen  der  Faserstoffe,  c)  Zwirn-  und  Ueberspinnmaschinen  119: 
Maschine  für  zweilitzige  Strohseile;  von  Söeborg  und  L.  Petersen  ""  119. 
Stroliseilspinnmaschinen  von  Königin  Marienhütte  zu  Cainsdorf "  120, 
Hetlierington""121.  Niederlausitzer  Maschinenbau-Anstalt  und  Eisengielserei 
■"'  121.  A.  Ccu'tey  ""'  (Seile  mit  Metallkeru)  122.  Drahtüberspinnmaschincu 
von  J.  Clapham  122,  A.  Kurtz  ""'  123.  Reinshagen  und  Hüttenhoff  (Keni- 
laden  aus  Kautschuk  o.  dgl.)  123.  H.  Bollinger  ""'  (Umspinnen  eines  end- 
losen Kerniadens  zur  Herstellung  von  Dichtungsringen)  124.  .J.  Clapham  "" 
(Ums|dnnen  eines  festen  Kernfadens  mit  losem  Vorgespinnst)  124.  d)  Fadeu- 
wächter  für  Spinn-  und  Zwirnmaschinen  von  H.  Martinv ""' 125 ,  Emsley 
S.  Smith  126.  G.  Fromm -126.  J.  Bovd  ■■  126.  "•  128.  Cöl.  Martin  "- 127, 
L.  C.  Marshall*  127.  T.  Mitchell"- 128,  "W.  Garnett  und  Th.  Smith  "128. 
E.  Bensei  und  A.  A.  Zimmermann  *  129.  e)  Aufwinden  der  fertigen  Ge- 
spinnste  195:  Bechler  (Handgarnwinde)  196.  J.  Biedermann  "  (Garnhaspel) 
196,  Visenr  ""■  (Maschine  zur  Herstellung  von  Nähfaden-Wickeln  ohne  Holz- 
spule) 197,  Hövelmann  ""■  (Maschine  zum  Knäuelwickeln  und  zum  Ueber- 
sjiinnen  von  Knöpfen)  197.  Knäuelwickelmaschinen  von  L.  Bollmann  und 
Lindeuthal  198.  Villain  198.  Lindenthal  199. 

—  Zusammensetzbarer  endloser  Tisch  für  Textilmaschinen:  von  der  Elsäfsisclien 

Maschinenbaugesellschaft  243  ••■  194. 

—  Production  und  Verbrauch  von  Baumwolle;  von  Ellison  243  265.       ["SOI. 

—  Saladins  Vorricht.  an  Baumwollstrecken  zur  Verhinderung  des  AVickelns  243 

—  Wright  u.  Laidler's  Maschine  zur  Herst,  von  Dichtungsschnüren  243  "■SOI. 

—  Ashwoi'th's  Herstellung  von  Stahldrahtkarden  244  •'■  25. 

—  Unsworth's  Zwirnmaschine  mit  Haspel  244  *  42. 

—  Mouchere's  selbstthätige  Garnwage  mit  elektrischer  Ausrückung  244  "  43. 

—  Favier's  Gewinnung  der  Gespinnstfaser  aus  der  Ramie  244  83. 

—  Berthet's  bezieh.   Beovides  Maschine   zur  Gewinnung   des   FaserstotTes  aus 

den  Blättern  der  Agaven  und  Ananas  244  "121.  245  "  18. 

—  Maschinen  zum  Spinnen  von  Seilen  244  "  123. 

Thietfry's  Jlaschine  zur  Anfertigung  von  Seilen  und  Schnüren  aus  ein- 
zelnen Litzen  "^  123.  C.  van  Houten's  Seilspinnmaschine  *  124.  Pollard's 
Maschine  zum  Seildrehen  "'  124. 

—  F.  M.  Langes  Kämmmaschine  (System  Noble)  für  Wolle  244  "' 366. 

—  Miauton"s  Apparat  zum  Carbonisiren  von  FaserstotYen  244  *  380. 

—  Schm-icht's  Klärapparat  für  Abwasser  aus  Wollwäschereien  244  "  385. 

—  J.  Clough's  Neuerung  an  Waschmaschinen  für  Wolle  u.  a.  244"  432. 

—  Hoyle  und  Rotheray's  Spulmaschine  mit  Lüstrii-vorrichtung  245  "■292. 

—  Ueber  den  Bau  u.  die  unterscheid,  von  Seidenarten;  von  F.  v.  Höhnel  246  465. 

—  S.  Gespinnstfaser  244  336.    Wolle  243  85.    Kratzendraht  s.  Härten  245  250. 
Spiralbohrer.    Hurtu  und  Hautins  Fräsmaschine  zur  Herst,  der  —  243  "  293. 

—  ein-.   I.enzs  Herstellung  von  — n  245  "  490. 

Spiralfeder.     Deutgen's  Apparat  zum  Richten  v(ni  — n   243  263. 
Spiritus.     Die  Prüfung  der  gebrannten  Wasser;  von  Nefsler  243  165. 

—  Ramsey's  Verfahren,  destillirte  Getränke  alt  zu  machen  243  247. 

—  L.  Paulus    und  Gueroult's  Herstellung   von  Darrschlempe   aus    Rückständen 

der  — brennereien  243*247. 

—  Perriers  Dampfmanometer  für  Destillationskessel  u.dgl.  243  "  250.     [*277. 

—  Piepers  Mannlochdeckel  mit  besond.  EinfüUverschlufs  für  Henze-Dämpfer  243 

—  Verwerthung  von  Melasseschlempe  244  85.  86.  229.  245  "413.    (S.  Abfälle.) 

—  Anbauversuche    mit    verschiedenen  Kartoffelsorten;   von  F.  Heine  244  335. 

—  Ueber  die  Herstellung  von  —  244  386.  245  "115.  "'376. 

244:  Bestimmung  des  Rafünationswerthes  des  Roh — ;  von  M.  Märcker 
386,  Pampe  387.  Ueber  Maischdestillir-  und  Rectificationsapparate ;  von 
M.Delbrück  388.  Versuche  über  die  Verzuckerung  mit  Malz;  von  Petzold 
389,  Delbrück  389.  Dampfzuleitung  für  Henze'sche  Dämpfer;  von  Del- 
brück. Kiepert.  Franke  390. 

245 :  Scheibners  Därapfapparat "'  115.  A. Barthel's  Zerkleinerungsapparat 
für    im    Henze'schen    Apparat   gedämpfte    Kartoffeln,    Mais  u.  dgl.  "116. 
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Gillraaim  und  S.  Spencer's  Maischverfahren  116.  Galland's  Bereitung  von 
Maisclie  für  Brennereien  """  116.  Heckel's  Maiscliapparat  "  118.  Simony's 
Maischbottich """  118.  Hampel's  Maischapparat  119.  Wery's  Maisch-  und 
Zerkleinerungsapparat  "■■"  119.  0.  MüUer's  Gährbottich  "  119.  Nibelius'  Appa- 
rat zur  Bestim.  der  Gährkraft  von  Prei'shel'e  '"■  119.  Eisenmann's  Apparat 
zur  Reinigung  des  Roh —  ''•■  120.  Naudin  und  J.  Schneider's  Apparat  zur 
Reinigung  des  —  mittels  Elektricität  '•■  120.  Salzer's  Verfahren  zur  Reini- 
gung von  Alkohol  aus  Runkelrüben  oder  Melasse  121.  R.  Pictet's  Appa- 
rat zur  Rectification  des  Alkohols  unter  vermindertem  Druck  ■•■  376.  Sa- 
valle's  Apparat  zur  Rectification  des  Alkohols  "■  377.  Barbet's  Verfahren 
zum  Reinigen  von  Alkohol  ■"■  379.  Niewerth's  Condensator  für  Alkohol- 
dämpfe '"■  379.  E.  Langen's  Apparat  zum  Trocknen  von  Dämpfen  aus 
Destillirapparateu  u.  dgl.  *  380.  E.  Theisen's  Kühlapp.  zur  Verdichtung  von 
—dämpfen  ■""  380.  G.  Walter's  App.  zum  Conserviren  der  Schlempe ''•■  380. 
Spiritus.  F.  Schuster's  Bereitung  von  —  aus  ungeschrotenem  Getreide  ohne 
Anwendung  von  Dampfdruck  244  151. 

—  Die  Bestimmung  des  Alkoholgehaltes  von  — ;  von  Holzner  245  470. 

—  Der  deutsche  — handel  im  Jahre  1881  246  103.  [246  103. 

—  Verwendung  von  ausgewachsenem  Roggen  für  Brennereizwecke;  vonG.  Francke 

—  Luck's  Apparat  zum  Reifen  von  Coguac  u.  dgl.  246  ""'  193. 

—  Der  Alkoholverlust  beim  Lagern  in  hölzernen  Fässern;  von  Schrohe  246  250. 

—  S.  Fuselöl  246  542.     Löthapparat  244  "  111. 

Spitzen.     S.  Weberei  246  •"•  67.  [Schiefsarbeit  243  496. 

Sprengtecliuili.     Bustin's   Verhütung    von   Explosionen    der    Grubengase    bei 

—  Hoefer's  Beiträge  zur  Spreng-  oder  Mineutheorie ;  von  G.  Schmidt  245  1. 

—  Ueber  die  Analyse  von  Dynamiten;  von  Lunge  245  171.  [246 '•■  18. 

—  Levet's  hydr.  Abtreibekeil  iur  Sprengarbeit  in  Schlagwetter  führenden  Gruben 

—  Ueber  die  Wirkung  verschiedener  SprengstotYe;  von  Abbot  246  47. 

—  Ueber  neuere  Sprengstoffe  246  "'"  184. 

Hellhoff's  Herstellung  von  Sprengstoffen  durch  direkte  Nitririiug  von 
Kohlen,  Torf  u.  dgl.  184.  Lewin's  Herstellung  von  gallertartigem  Nitro- 
glycerin 185.  0.  Schilling's  Darstellung  von  Nitroglycerin  *  185.  Hinde's 
Explosivstoff  185.  Gramer  und  Biichholz's  Sprengpatrone  ■•'  185.  Reid's 
Herstellung  von  Explosivstoffen  185.  B.  Benedict's  Herstelhiug  von  Spreng- 
stoffen namentlich  aus  amorphem  Phosphor  185.  KöppeTs  Sicherheits- 
sprengstotf  186.  Ueber  die  Verwendung  von  Schiel'spuher  und  Dynamit 
in  Bleiberg;  von  Makuc  186:  Sprenggelatine  186  und  Mowbray's  Sprengöl 
187.  Anleitung  zur  Ausführung  von  Sprengungen  mittels  Nitroglycerin- 
sprengstoffen;  von  Mahler  und  Eschenbacher  188.  Ueber  die  NobeFsche 
Dynaniitfabrik  zu  Prefsbiirg;  von  H.  Münch  188.  Trauzl's  Brisanzproben 
■''189.    Prüfung  von  Sprengpulver  in  der  Fabrik  Rottweil;  von  Lerch"'190. 

—  Ueber  salpetersaures  Zinn  in  der  Pulverfabrikation;  von  R.  Weber  246  278. 

—  Ueber  die  Nitrification  der  Cellulose;  von  Vieille  246  543. 

—  S.  Pulver  243  76.  246  344. 

Springbrunnen.     W.  Böckmann's  Mundstücke  für  —  245  247. 
Spulmascliine.     Hoyle  und  Rotheray's  —  mit  Lüstrirvorrichtung  245  ""■  292. 
Stahl.     Zur  Kenntnifs  des  Kohlenstoffes  im  — ;  von  A.  Blair  244  84. 

—  Einflufs   von  Schwefel   und  Kupfer  auf  den  —  beim  Verarbeiten  desselben 

in  der  Wärme;  von  Wasum  244  456. 

—  Ueber  die  Tragfähigkeit  genieteter  —träger;  von  Encke  245  189. 

—  Verf.  zum  Härten  des  — es  durch  Druck;  von  Clemandot  und  Lan  245  218. 

—  Vertheilg.  des  Kohlenstoffes  im  Cement— ;  von  der  Aube's  Comp.  246  143. 

—  Ueber  Herstellung  dichter  — güssc;  von  Pourcel  und  F.  Müller  246  244.  247. 

—  S.  Analyse  246  236.     Draht  244  '•■  25.   408.     Eisen    243  "•■■  398.    405.    ""•  458. 

244-433.  245  "292.  246  144.  Festigkeit  245  "■  321.  Metall  246  486. 
Panzerplatte  243  406.  Rostschutz  243  345.  Rosten  246  382.  Säge 
246  152.     Walzen  243  ■•=■  458.     Gufs-draht  s.  Festigkeit  244  408. 

Stahlstich.     S.  Heliogravüre  244  154. 

Stampfmaschine.     E.  Dietrich's  —  für  Asphaltpllaster  245  '"■  319.  ["""  427. 

Stanzmaschine.    Delamare-Deboutteville's  Universal-Metallbearbeitungsm.  244 
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Stärke.     Neuere  Apparate  zur  — t'ahrikation  243  "■239. 

Apparate  zum  Auswaschen  von  Kartoffel — ;  von  der  Actienfabrik  land- 
wirthschaftl.  Maschinen  in  Regeuwalde  "  239,  W.  Angele  *  240  (346*-"  507). 
Sciiöngart's  Apparat  zum  Trocknen  der  — "241. 

—  Anbauversuche  mit  verschiedenen  Kartoffelsorten;   von  F.  Heine   244  335. 

—  Ueber  die  Zusammensetzung  der  — ;  von  F.  Salomon  245  47. 

—  Angele's  Apparat  zur  Gewinnung  von  Kartoffel—  246  ■•  507. 

—  S.  Zucker  245  121. 

Statistik.     Production  und  Verbrauch  von  Baumwolle;  von  Ellison  243  265. 

—  Die  wachsende  Bedeutung  der  deutschen  Ausfuhr  243  342. 

—  Ueber  die  Preise  des  Rohgummis  244  323. 

—  Zur  —  des  Zinkhüttenbetriebes;  von  Bilharz  und  Althans  244  332. 

—  Zur  —  der  chemischen  Industrie  in  Spanien  244  460. 

—  Leistungstahigkeit  amerikanischer  Locomotivtabriken  245  188.       [245  190. 

—  —   iler  Buchdrnckerkunst  in  Deutschland    und  Oesterreich ;   von   Faulmann 

—  Tauereibetrieb  in  Europa  und  Nordamerika  245  229. 

—  Die  1000.  l.ocomotive  der  Krauls'schen  Locomotivfabrik  245  354. 

—  Zur  —  der  Roheisen-Erzeugung;  von  Schlink  245  392 

—  Ueber  Dampfkesselexplosionen  245  517. 

—  Geschwindigkeit  von  Eisenbahnziigcn  in  Europa  246  43. 

—  Der  Eisenerz-Distrikt  von  Bilbao  in  Spanien  ;  von  Gill  246  44. 

—  Der  deutsche  Spiritushandel  im  Jahre  1881  246  103.  [246  203. 

—  Quecksilberproduction  in  Californien  bezieh.  Idria;  von  Randol  und  Lipoid 

—  Die  Blei-,  Silbe)--  und  Zinkindustrie  Deutschlands  und  anderer  Länder;  von 

Landsberg  246  345. 
Stauclimascliiue.   Couppe's  Maschine  zum  Schweifsen  und  Stauchen  245  "  206. 
Stearin.     S.  Kerze  244  "  142.  [von  E.  Müller  und  Böhme  246  414. 

Stein.    Ueber  die  Druckfestigkeit  und  das  specitische  Gewicht  von  Bruch — en; 

—  S.  Bohrer  243  ^^455.  Mörtel.  Politur  245  144.  Putz-  245  474.  Thon  245  355. 

Ziegel.  Basische  Ofen-e  s.  Eisen  243  402.  406.  244  150.  245  94.  246  147. 
Steindrnck.   Piepers  Neuerungen  an  Gummihautpantographen  für  —  246"  366. 
Steing-ut.     S.  Röhre  243  "  193.    245  44.     Thon  246  30.  84. 
Steinkohle.     S.  Kohle. 

StellYorriclitung.     Zeunier's  —  für  Fenstertlügel  246  ""  393. 
Stemnimaschine.    J.  C.  Fiester  s  verb.  Stemmeisen  mit  Spanausheber  243"  82. 

—  Wilkes  combinirte  Bohr-  und  —  246  ""  364. 
Steuer,     —schraube  s.  Schiff  245  ■•  245. 

Steuerung.  S.  Hebezeug  246  ■■493.  Luftballon  243  496.  Pumpe  243*94. 
Dampfpnmpen—  s.  Dampfmaschine  244  ""  173.  Hahusteuerung  s.  Dampf- 
maschine 246  ■■•  447.  Kolben—  s.  Dampfmaschine  246  ""  118.  Ruder — 
s.  Schiff  243  "356.  246  "114.  "401.  Schieber—  s.  Dampfmaschine  243 
"353.  ""361.  •"•439.  244  *  94.  •-■  347.  245  ■''201.  350.  Um—  s.  Locomotive 
244  ■""264.  Schiff  246  """  449.  Ventil—  s.  Dampfmaschine  243  ""  183.  244 
166.  245  ■"  2.  "  49.  ■='  362.  '^  401.  ""  439. 

Stickstoff.  Ueber  Bestimmung  des  Stickoxyduls  und  das  Verhalten  des  Stick- 
oxydes gegen  Scliwefligsäure;  von  Lunge  243 '"■  56. 

-  R.  Schmitts  Apparat  zum  Auffangen  und  Messen  von  —  243 '■"  248. 

-  Bestimmung  der  —sauren  in  der  Sodafabrikatioii  243  ■'■  419.     (S.  Soda.) 

—  Zur  Bestimmung  des  —es;  von  Th.  Morgan  244  84.  [Lunge  244  247. 

—  Ueber  Verhalten  der  Untersalpetersäure  in  der  Schwefelsäurefabrikation;  von 
-   Entbindung  von  freiem  —  bei  der  Fäulnifs;  von  Dietzel  244  412. 

—  Guyards  Best,  der  Salpetersäure  und  Salpetrigsäure  als  Ammoniak  und  Bereth- 

sen's  Herst,  von   Kohlensäure   für   volumetrische  — bestimmung  245  271. 

—  Wächters  Verwerthung  der  —verbind,  aus  Schwefelsäurefabriken  245  517. 

—  Grouvens  Bestimmung  des  — s  in  organischen  Stoffen  246  "■  370. 

—  S.  Dünger  245  355.     Protein  246  347. 

Stiefel.     S.  Schuh,     —absatzeisen  s.  Giefserei  243  262. 
Stiefelvrichse.     Glafey's  wasserundurchlässige  —  243  348.  245  144. 

—  Nicolets  bezieh.  Heims  —  245  144.  246  48. 

Stift.     C.  W.  Fuchs"  Herstellung  conischer  Holz-e  243  ''  369. 
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Stoffwechsel,    ßezieluing  der  geistigen  Tliätigkeit  zum  —  ;  v.  Speck  244  466. 
Strahlrohr.     Uiuigarten's  bezieh.  F.  Höiiig's  Neueriiugen  au    — eu  244  *  354. 
Strafse.     Ll^iilerhaltiuigskosteu  der  Asphalt-,  Holz-  und  Granitptlasterungen  in 
der  Citv  von  London ;  von  Ilaywood  244  82. 

—  S.  Asphaft  246  520.     Beleuchtung   245  94.  186.     Dampfwagen   246  "•■  353. 

483.     Ptlasterung  245  *  319.     — nbruunen  s.  Wasserleitung  244  ■■  108. 
Strafseubahu.    Auslenkbarer  — wagen  der  Noell'schen  Waggonfabrik  245  433. 

—  Brown"s Locomotive;  v.  der  Schweizerischen  Locomotivfabrik  246*205. 

—  Feuerlose  — locomotive  von  der  Locomotivfabrik  Hohenzollern  246  "''  308. 
Strafseiiwalze.     Mehlis  und  Behrens'  Stral'sen-Dampfwalze  243  *  185. 
Strecke.     S.  Spinnerei  243  '"'  301 

Streckstein.     S.  Glas  246  464.  [246  ■•  218.  •■•  219. 

Strickmaschine.    S.   Wirkerei  243  "•299.  "■  300.    244  "•  126.  "  127.    245  •' 156. 
Stroh.     Neuere  Spinnmaschinen  für  — seile  zu  Giefsereizwecken  243  '''"  119. 

—  Dederick's  Ballenpresse  für  Heu,  —  u.  dgl.  245  "'  317. 

—  S.  Häckselmaschine  243*276.    Papier  243 '' 393.    — feuerung  s.  Locomobile 

244  *  12.  245  *  317.  [245  271. 

Strontium.    Trennung  des  Bariums  von  —  und  Calcium;  von  Meschtschersky 

—  Kottmann's   Anwendung  von   Chlor—    zur   Scheidung    und   Reinigung    der 

Zuckersäfte  245  395. 

—  Die  Verarbeitung  von  Melasse   mittels  Strontian   und   über   die  Zusammen- 

setzung des  — saccharates ;  von  Scheibler,  Landolt  und  Degener  245  430. 

465.  506.  [243  157. 

Sulfat.     Zersetzbarkeit  von  Natrium —    durch  Caiciumbicarbonat;   von  Schoch 

—  Hargreaves   und  Robinson's  Herstellung   von   schwefelsaurem  Natriuni   und 

—  Mactears  Drehofen  für  —  u.  dgl.  246  ■••  191.  *  384.  |  Kalium  245*508. 
Sj'phon.     S.  Dampfkessel  245  *  7. 

T. 

Tabak.    Der  Gehalt  des  Cigarrenrauches  an  Nikotin  unter  gleichzeitiger  Berück- 
sichtigung der  giftig  wirkenden  Verbrennungsproducte  des  — es ;  von  R.  Kifa- 

—  S.  Presse  243  *  317.  [ling  244  64.  234. 
Tafel.     S.  Schreib—  245  355. 

Tafelschere.    R.  Wagner's  —  mit  rotirendem  Übermesser  243  *  29.  246  *  125. 

Taster.     S.  Signahvesen  244*45. 

Tau.     Ueber  die  Festigkeitseigenschaften  von  — werk;  von  Hartlg  245  494. 

—  S.  Seil  244  *  424.  246  249. 
Taucherschiff.     Nordenfeit  s  —  246*65. 

Tauerei,     —betrieb  in  Europa  und  Nordamerika  245  229.  |243  40. 

Teleg'rapli.    Sieur  und  Terral's  Gegensprecher  mit  magnetischer  Ausgleichung 

—  Ueber  die  angeblich  von  — endrähten  drohende  Gefahr  243  75.  |76. 

—  Abmessungen  unterirdischer  und  unterseeischer  — endrähte  in  Millimeter  243 

—  Blitzableiter  mit  Schutzdraht  für  unterseeische  Kabel  243  79. 

—  Ueber  — enlinien  und  Kabel,  sowie  Isolirmittel  für  Kabel  243  80.  82. 

—  Ueber  Phosphorbronze  für  -  endraht  243  432.  244  408.  245*64. 
Dupre's  bezieh.  E.  Bright's  elektrischer  Feuer—  244*140.  251. 

—  Judet's  Stromwender  244*411. 

—  Van  Rysselberghe's  Doppel — ie  mit  Telephon  und  Morse  245  231. 

-•-  Alaraagey  und  OrioFs  Maschine  zum  Auswalzen  der  zum  Ueberziehen  von 

elektrischen  Leitungsdrähten  dienenden  Bleiröhren  246  484. 
Telephon.     Ueber  die  angeblich  von  —drahten  drohende  Gefahr  243  75. 

—  — -ischer  Musikgenufs  in  London  243  264. 

■ —  Ueber  die  Fernsprechanlagen   im  Gebiete   der   deutschen  Reichstelegraphen- 
verwaltung; von  C.  L.  Unger  243  340. 

—  Versuche   über  Festigkeit   und  elektrische  Leitungsfähigkeit  von   Phosphor- 

bronze- ,  Siliciumkupfer-   u.  Gufsstahldraht  243  432.  244  408.  245  *  64. 

—  R.  Schuberts  — anläge  mit  1  Batterie  in  der  Hauptstation  244  *  437. 

—  Mercadier's  mehrfache  Teleradiophonie  244  462.  [gebiete  245  269. 

—  Stand    der   städtischen   — einrichtungen    im    Deutschen  Reichs -Telegraphen- 
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Telephon.    Apparate  für  selbsttlmtige  Feriisprechvermitteluagsstelleu;  von  Oon- 
noUy  und  Mac  Tighe,  Leduc,  Bartelous  und  Westinghouse  245  434. 

—  Müncliener  Versuche  zum  Fernsprechen  auf  grolse  Entfernungen  246  81. 

—  — i.sche  Musikübertragungen  auf   der  Ek^ktricitäts-A.    in  München  246  130. 

—  8.  Telegraph  245  231.  [Wasserstand  in  Dampfkesseln  243  *  41.  244  439. 
Temperatur.    R.  Schwartzkopff's  Controlapparat  für  Maximal— en  bezieh,  für 

—  Instrumente  zur  Bestimmung  der  — en  in  Sodaöfen  u.  dgl.  243  419. 

—  \\'.  Pickerings  Bestimmung  der  Sonnen —  244  55. 

—  —  des  Glases  der  elektrisclien  Glühlampen;  von  W.  Dietrich  244  331. 

—  Bestimmung  hoher  —  en  244  ""' 438. 

ZabeFs  Metallthermometer  "■  439.  R.  Schwartzkopff's  Controlapparat  für 
Maximal — en  439.  Wiske's  otYenes  Luftpyrometer  *  439.  L.  Andrews' 
Luftthermometer  ""■  439.  Spectroskopische  — messuugen  für  Eisenschmelz- 
.ifen  u.  dgl. :  von  A.  Crova  440.  L.  Nichols  441.  J.  Violle's  optische  Be- 
stimmungen hoher  — en  441. 

—  Bing"s  elektromagnetisches  Thermometer  245  412. 

—  Ueber  den  Eintlufs  der —  auf  das  elektrische  Leitungsverraügen  des  Glases; 

—  0  Petterssons  Luftthermometer  246*371.  [von  Foussereau  246  345. 

—  K.  M(')ller"s  Apparat  zum  Messen  hoher  — grade  246  "  374. 

—  S.  Hochofen  246  141.  [Weicheisenfabrik  243  "•■  407. 
Temperofen.  Eisen —  mit  ununterbrochenem  Betrieb;  von  der  Fischer'schen 
Teppich.     Papierne  Fufsboden-Bekleidung  243  169- 

Theater.     Elektricität  gegen  Feuersgefahr;  von  W.  Siemens  243  256. 

—  Elektrische  Beleuchtung  des  Savoy s  in  London  244  "■  204. 

Thee.     — consen-e  von  der  Kbnigsberger Compagnie  245  476. 

Theer.     Kreosot  aus  Buchenholz — ;  von  Hartmann  und  Hauers  245  91. 

—  Zur  Verwerthung  des  Steinkohlen — es ;  von  Lunge  245  512. 

—  Zur  Kenntnifs  des  Steinkohlen — es;  von  H.  Schwarz  246  252. 

—  Levesev  und  Kitt"s  Herstellung  von  Naphtalin  ans  • — öl  246  444. 

—  S.  Feuerung  245  *  79.  Kordigene  244  170.  [244  *  427. 
Jheilmaschiue.  Delamare-Deboutteville's  Universal-Metallbearbeitungsmaschine 

—  S.   Kerze  244  "  145. 

Thermometer.     S.  Pvrometer.     Temperatur  244  ""■438.  245  412.  246  ""  371. 

Thomasiren.     S.  Eisen  243  *  42.  399.    246  148.  "■  508.     Hebezeug   246  "  144. 
\anadium  246  101.     Basische  Ofensteine  s.  Stein  243  402  tY. 

Thou.     Liernurs  Mutreudichtung  für  Steingutröhren  243  ""  193. 

Dode's  Herstellung  von  Waaren  aus  mittels  Glas  gekitteten,  schwer  schmelz- 
baren StotTen  2^43  497. 

—  Festigkeit  von  Fikentseherschen  Steinzeugröhren  245  44. 

—  A.  Heber"s  Verfahren  zur  Herstellung  von  Verblendsteinen  245  """  92. 

—  Maschinen  zur  Verarb.  des  — es  und  zur  Herst,  von  Kohlenziegeln  245  '"'  108. 

Geisenberger  und  E.  Picard"s  Maschine  zum  Pressen  der  Braunkohlen, 
Lohe,  Sägespäne,  des  Torfes  u.  dgl.  108.  J.  Büchler's  — krugpresse  "  108. 
Hetschold's  Abschneidetisch  für  Ziegelsteine  109.  Billan's  Maschine  zum 
Verfertigen  rundlicher  Kohlenzieger"""  109.  Boulton's  Töpferei-Maschinen 
110.  Souchard's  Mischmaschine  und  Presse  mit  Di-ehtisch  zum  Formen 
der  —Ziegel,  Träberkuchen  u.  dgl.  """111.  Schlickeysen's  Ziegelpressen 
für  Handbetrieb  112. 

—  Pilliduvt's  Anwendung  der  Elektricität  in  der  Porzellanfalirikation  245  230. 

—  W.  Ludowici's  Falzziegel  245  "'•"  309. 

—  Herstellung  von  künstlichen  Steinen  245  355. 

R.  V.  Urbanitzky's  Masse  für  Dachziegel,  Gesimsen  u.  dgl.  355.  P.  Py's 
Bausteine  aus  Rückständen  von  der  Kaustilicirung  der  Seifensiederlauge 
355.  Tiiieben's  Herstellung  von  Schreibtafeln  aus  Magnesiacement  355. 
Villeroy  und  Boch's  Uebertraguug  von  Zeichnungen  mittels  Photorelief- 
plalten  auf  — massen  356.  Braconnier  s  Herstellung  feuerfester  Massen 
aus  Dolomit  356.    Graphittiegel  von  den  Hainsberger  — waareuwerken  356. 

—  Seb.  MüUer's  — rohrgetlecht  zur  Befestigung  von  Deckenputz  245  474. 

—  Lieber  Glas,  Glasuren,  Porzellane,  Steinzeu^e  und  feuerfeste  —  e;  von  G.  Wa- 

gener 246  30.  84. 
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Thoii.     Prevot's  Ofen  zum  Einbrennen  von  Porzellanmalereien  246*416. 

—  D.  und  W.  Thompson's  Ofen  zum  Brennen  feiner  — waaren  246  ""  464. 

—  Oefen  zum  Brennen  von  Kalk  und  — waaren  246  "'  513. 

Montagne's  Schachtofen  zum  Brennen  von  Kalk  und  Ziegeln '"'  513.  Ar- 
nold's  Kammerofen  zum  Brennen  von  Kalk  u.  dgl.  "  513.  R.  Burghardt's 
Ofen  zum  Brennen  von  —  waaren  und  Kalk  "'  514.  Gallus'  Ringofen  zum 
Brennen  von  Ziegeln  und  Kalk  "■  515.  Brennofen  mit  Gasfeuerung  der  —  - 
waarenfabrik  Schwandorf  "'^  515.  Verfahren  beim  Ringofen  für  schwer  zu 
brennende  Waaren;  von  der  — waarenfabrik  Schwandorf  517.  Dannen- 
bergs  Gasringofen  ""  517. 

—  S.  Alabaster.     Cement.     Festigkeit  246  "■  316. 

Thonerde.     Auswahl  des  —Zusatzes  für  Papier  243  84.  [157  (348). 

—  Zersetzung  von  Natronsalpeter  durch  — ;  von  Lunge  und  Villavecchia  243 

—  Poleck's  Herstellung  von  essigsaurem  Aluminium  244  465. 

—  Semper  und  Fahlberg's  Abscheidung  von  Eisen  aus  Salzlösungen  245  524. 

—  J.  Webster's  Gew.  von  —  zur  Herstellung  von  Aluminiumchlorid  und  Alumi- 

—  S.  Bauxit  244  334.     Papier  245  174.  246  195.  [niummetall  245  524. 
Thül'.     Handke  und  C.  Krause's  pneumatische  — bremse  243  *  100. 
Tiegel.     Graphit —  von  den  Hainsberger  Thonwaarenwerken  245  356. 

Schmelzofen  s.  Eisen  244  *  53.  246  143.    —stahl  s.  Eisen  243  405.  244 

Tinte.     Herstellung  einer  guten  billigen  Schreib—  245  475.  [408. 

—  S.  Papier  243  497.  [sehen  Maschinenbaugesellschaft  243  "  194. 
Tisch.  Zusammensetzbarer  endloser  —  für  Textilmaschinen;  von  der  Elsäfsi- 
Titansäure.     Untersuchung  von  Eisenerzen  auf  —  246  238. 

Tombak.     S.  Metall  246  486. 

Tonne.     Die  Aequivalenz  einer  —  ;  v(in  C.  W.  Siemens  246  393, 

—  S.  Cement  245  383. 

Torf.     S.  Feuerung  246  •"■  288.     Presse  245  108. 
Tourenzähler.     S.  Drehung  244  "'  19. 
Träger.     S.  Festigkeit  245  189.     Profdeisen. 

Transmission.     Ueber  Arbeitsübertragung   durch   Elektricität ;  von   M.  Levy, 
Deprez  und  G.  Schmidt  224  337.  245  193.  233.  273. 

—  Petit  und   Tatin's  bezieh.    Keller  und  Binzegger's   Kraftübertragung  durch 

verdünnte  bezieh,  geprefste  Luft  246  59. """  355. 

—  J.  Wolffs  Regeln  für  Hanfseil—  246  441. 

—  S.  Lager.    Kupplung.    Riementrieb  245  100.  272.  246  '''  166.    Schmierapparat 

246  484.     Seil  246  102.     Welle  243  "•  273.  246  "Sil. 
Transport.     S.  Verladen  244  "  364. 
Traube.     Ueber  das  Reifen  der  — n;  von  Amthoi-  245  312. 

—  S.  Presse  243  "•' 317.     Reblaus.     Wein  243  70. 

Treibriemen.     S.  Riemen.     Treibschnur.     S.  Schnur  246  ■'  64.  [werk. 

Trinkwasser.    S.  Wasser  245   232.  "291.  246 ''193.    Wasserleitung.    Wasser- 
Tripolith.     B.   v.  Schenk's   —   als  Ersatz    für  Cement  und  Gyps;   von  Treu- 
mann, Petersen  und  Vogt  243  433. 
Trockenapparat.    R.  Lehmann's  —  mit  überhitztem  Wasserdampf  243  "  220. 

—  Schöngart's  —  für  Stärke  u.  dgl.  243  ■'  241. 

—  Neuerungen  an  Destillations-  und  —  en  243  ••  474. 

Störmer's  Apparat  zur  ununterbroclienen  Verkohlung  der  Abfälle  von 
Farbhölzern,  Gerberlohe,  Sägespäne  u.  dgl.  ""474.  Marggraff  und  Meifs- 
ner's  Apparat  zum  Trocknen  von  Braunkohlenklein  u.  dgl.  "'  475. 

—  Zwieger's  —  für  appretirte  Gewebe  244  ""  372. 

—  E.  Kirchners  —  für  Holzstoff  245'-21. 

—  Scheidemandels  Leim —  245  ""'21. 

—  S.  Appretur  245  ""  140.     Trockenkammer  s.  Giefserei  244  ■'■  53. 

Tuch.  Schuricht's  Klärapparat  für  Abwasser  aus  — fabriken  u.  dgl.  244  "  385. 
Turbine.     J.  Heyn's  Neuerungen  an  Klappenschützen  für  — n  245  92. 

—  Goetjes  und  Schulze  s  Ventilation  für  Actions— n  246  297. 

—  M.  Bauer,  Lacroix's  beweglicher  — nrechen  246  536. 
Türkischroth.     S.  Färberei  245  516. 

Type.     S.  Buchdruck  243  "•  377.  "  461. 
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U. 

Ueberspiiinmaschine.    S.  Spinnerei  243  '  119. 

Uhr.     F.  Schaak's  Neuerung  an  Wecker -en  243  '•' 130.  [243*214. 

Huckerfs  für  beliebige  Zeitangaben  einstellbare  Läute —  für  Balinhöfe  n.  dgl. 

—  Maxim's  Apparat  zur  Entmagnetisirung  von  — en  u.  a.  244  84. 

Weifslitz's  isolirtes  Viertel-  und  Stundenrepetitionswerk  für  — en  244*138. 

—  Ueber  die  pneumatischen  —  en  in  Paris;  von  Peligot  244  ■•  200. 

—  A.  Huguenin's  Registrir-Chronograph  244  ■""  380. 

—  J.  Schweizer's  ",  Lenioines  "  bez.  Lassances  elektrische  —  245  22.  213.  327. 

—  Hanhart  und  Wensch's  vom  Motor  unabhängige  — enhemmung  245  '""  212. 

—  H.  Grau's  elektr.  Normal —  mit  frei  schwingendem  Pendel  u.  constantem  An- 

—  W.  Simon's  elektrischer  Wächtercontrolapparat  246  "82.       [triebe  245  "'449. 

—  Gilleberfs  Control—  246  ""  498. 

—  Spelliers  elektrische  —  246  "  502.  [246  *  503. 

—  Fenon's  System  der  Zeitberichtiguug  ötfentlicher  — en  auf  elektrischem  Wege 
Ulti'ainariii.     Verwend.  von  —  in  der  Zuckerfabrikation;  von  0.  Kohlrausch 
Untei'salpetrigsäure.     W.  Zorn's  Herstellung  von  —  245  232.        [243  500. 
Uran.     Ueber  die  Herstellung  von  —  ^  von  Gl.  Zimmermann  244  334. 
Urin.     Bolton  und  Wanklyn's  Gewinnung  von  Ammoniak  aus  —  246  226. 

V. 

Vacuunnueter.     S.  Manometer  243  "  364. 

Vanadium.     lU-ber  Anilinschwarz  mit  — ;  von  Witz  und  H.  Köchliu  244157. 

—  Zur   Gewinnung   von    Vanadin    aus   Schlacken    bezieh.    Bleimineralien;   von 

Witz,  Osmond  und  lies  246  101. 

Vanillin.     Herstellung  von  — ;  von  den  Farbwerken  Höchst  244  468. 

Vaseline,     .s.  Fett  246  204. 

Vegetarier.     Die  Ernährungsweise  der  — ;  von  T.  Gramer  246  394. 

Ventil.  S.' Dampfmaschine  243  "  15.  Feuerspritze  243*447.  246*258.  Luft- 
pumpe 244*422.  Reducir— .  Sicherheits —  244*417.  Absperr —  S.Wasser- 
leitung 244*269.  246*201.  Selbstschlufs—  S.Wasserleitung  246*213. 
-Steuerung  s.  Dampfmaschine  243  *  183.    244166.     245  *  2.  "■  49.  *  362. 

Ventilator.     W.  H.  Allen's  —  mit  Dampfmaschine  243  431.         ["- 401 .  ••■  439. 

—  J.  Kampfs  — construction  243*452. 

—  Pellikan"s  —  zur  Lüftung  von  Räumen  mittels  Dimstabzugskaminen  246  *  358. 

—  8.  Turbine  246  297. 

Verband.  M.  VogeLs  plastischer  —  ans  Asphalt  u.  dgl.  244  169. 
Verbrennung.  Ueber  llammenlose  — ;  von  Th.  Fletcher  246  293. 
Verfälschung.     S.  Gement  246  390.     Cochenille   246    90.     Druckerschwärze 

244  254.     Glycerin  243  499.     Piment  243  346. 

Vergiftung.     Gesetzentwurf  über  Verwendung  von    giftigen  Farben    244  88. 

—  S.  Aconitin  243  436.    Farbe  244  88.    Farbstoff  246  444.     Fleisch  245  46. 
Verladen.     Mc  Donalds  Verladevorrichtung  244  *  364. 

Verpackung.     S.  Hopfen  246  485. 

Verputz.     S.  Decke.     Tripolith  243  433. 

Verzinken.    S.  Zink  244  212. 

Verzinnen.     Ueber  das  —  von  Geweben  und  Papier  246  203. 

—  S.  Zinn  243  265.    244*213.    246  473. 
Violett.    S.  Farbstotr  243  162. 

Visirapparat.      D.    v.  Sillich's    Tangentenapparat    für   den   indirekten   Schufs 

245  *  106. 

Vorhang.    Leins"  selbstwirkende  Bandbremse  für  Brettchenvorhänge  246  *  457. 
Vnlkan.    Analyse  — ischer  Aschen  vom  Aetna  und  Vesuv ;  von  Ricciardi  245  523. 

W. 

Wachs.     Zur  Kenntnifs  des  Bienen— es;  von  Zatzek  246  251. 

—  S.  Perle  244  170.     — tuch  s.  Firnifs  243  500. 
Wächtercontrole.     W.  Simons  elektrischer  —  apparat  246*82. 
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>Vag"e.     Moiicliere's  selbsttli.  Garn —  uül   elektrischer  Ausrückiing  244 '"  43. 

—  Brachet's  selbsttliätige  —  244  253. 

Wagren.    R.  Leonliardt  u.  Eiigemann's  Neiieriuig  an  Witzleben's  Kipp —  245  "■254. 

—  Auslenkbarer  Pferdebahn —  der  Noeirschen  Waggonfabrik  245  433. 
• —  Atkinson  und  Phillipson's  — bremse  245 '"■442. 

—  S.  Dampf—.     Eisenbahn — .     Räder  246  "' 3ß4. 

Walken.     Baglin  und  Orav"s  Verfahren  zum   —  von  Hüten  246 '"' 249. 
Walze.     S.  Presse  246 '•  457.     Strafsen—   243  ""  185. 

Walzen.     Ueljer  die  Kraftleistung  der  — zug-iMaschinen.    Bericht  von  E.  Blafs, 
R.  M.  Daelen  und  Kollmann;  besprochen  von  G.  Schmidt  243  173. 

—  Deutsches  Normalprofil-Buch  für  Walzeisen  ;  von  Heinzerling  u.  Intze  243  344. 

—  Reese's  Maschine  zum  Kalt —  von  Rundstahl  243  ""'  458. 

—  Gjer's  Verfahren  zum  —  von  frischen  Flufseisenbl(')cken  246 '''■  508. 
Walzenmühle.     Ucber  Zerkleinerung   des  Cementes  mittels  Walzen  245  384. 

—  S.  Riffelapparat  243  "  374.  244  •"22.     Riffelmaschine  243  "■  455.  244  "•22. 
Walzwerk.    Schnitzlein's  bezieh.  Glaser  s  —  zur  Herstellung  von  Metallblechen 

u.  dgl.  243  343.  246 ''  344. 

—  Ed.  Daelen's  Universal —  mit  drei  oder  nur  zwei  Walzen  243  '"'  370. 

—  Neuerungen  an  Draht— en  244  •••  27.  245  •••  249.     (S.  Draht.) 

—  llillebrand's  —  für  Eisenbahnwagenräder  244 ''•  189. 

—  Ueberhebevorrichtung   für  — e:    Englische  Construction    bezieh.    Bredt    und 

Schuchardt's  Steuerung  des  Dampfcylinders  244  •"•  363. 

—  Windle's  —  zur  Herstellung  von  Ringen  ohne  Naht  245  •"•  10. 

—  Rohrs    —    mit   veränderlichem   A1)Stand    der   Walzen   während   des    Durch- 

ganges des  Walzgutes  246  153. 

—  C.  Sachs'  hydraulische  Druckregulirvorrichtung  für  —  e  246 '"  359. 

—  Alamagey  und  Oriol's  Maschine    zum  Auswalzen  der  zum  Ueberziehen  von 

elektrischen  Leitungsdrähten  dieneiuleu  Bleiröhren  246  484. 
Wärme.    Rieh.  Lehmann's  Heizung  mittels  überhitzter  Wasserdämpfe  und  ihre 
Anwendung  in  der  Iiuiustrie  243  ■' 220. 

—  P^intlufs  der  —  auf  Titrirtlüssigkeiteii;  von  A.  Schulze  244  335. 

—  Ueber  geothermische  Tiefenstufen;  von  J.  Schmidt  246  47.  [246  324, 

—  Ueber  Verwendung  der  Thermoelektricität  in  der  Technik;  von  Ferd.  Fischer 

—  Völckners  Calorimeter   246 ''•  375.  |Temperatur. 

—  S.  Dampfm.  2441.  246105.157.  Eis.  Knhlapparat.  Röhre  243 •"•193.  245*54. 
Wärmeschutz.     0.  Berg's  Asbestülz  als  ümhüllungsmaterial  245  43. 

—  R.  v.  Petersen's  Anstrich  für  Eisen  als  FLOSt-  und  —  245  142. 

—  Weller  s  Uammensichere  Isolirgurten  245  475. 

Waschapparat.    Jouff'rey  und  Chevalier  s  —  für  Kohlen  und  Erze  246  ""•  78. 
Wäschemang'e.    Toreu's  —  mit  hohlcylindrischem  Tisch  244  167. 
Waschen.    Anwendung  des  Aluminiumpalmitates  zum  — :  v(ui  Lieber  246  155. 
Waschmaschine.     J.  Clough's  Neuerung  an  — n  für  Wolle  244  •"•  432. 

—  Sarfert  und  Vollert's  Centrifugal —  für  Gewebe  u.  dgl.  245  •"  354. 

—  S.  Färberei  244  •"■  370.     Wassei-  243  500.  244  •'  385. 

Wasser.     Röber's  bezieh.  F.  Petri's  Reinigung  von  Fabrikab —  243  500. 

—  Feber  die  organischen  Stoffe  im  See—;  von  Jago  244  84. 

—  Bavink's  Holzanstrich  als  Schutz  gegen  Feuchtigkeit  244  169. 

—  Schuricht's  und  Knauer's  Klärapparate  für  Fabrikab—  244 '"  385. 

—  .Jorissen's  Kachweisung  der  Salpetrigsäure  in  —  244  466. 

—  Rodyk's  Schutzanstrich  gegen  die  Eintlüsse  von  See —  u.  dgl.  245  144. 

—  Ueber  die  Abhängigkeit  des  — gehaltes   der  Faserstoffe  von   dem  Feuchtig- 

keitsgehalte der  Atmosphäre;  von  E.  Müller  245  210. 

—  Zur  Kenntnifs  der  Brauerei — :  Zusammensetzung  des  zu  Pilsener  Bier  ver- 

wendeten Quell — s;  von  Stolba  245  232. 

—  Ueber  Salzablagerungen  in  Cylindern  der  Schiffsmasch. ;  von  Marielle  245  281. 

—  J.  Hyatt's  Filter  für  —  245  ''  291. 

—  Ueber  die  Zerstörung  des  Eisens  durch  — :  R.  Cowper's  Untersuchung  eines 

Absatzes  aus  dem  Condensator  des  Schilfes  „Spartan"  bez.  Farquharson's 
Prüfung  der  Einwirkung  von  Salz —  auf  Eisen  und  Stahl  245  310. 

—  Löslichkeit  der  Kohlens.  im  —  unter  hohem  Druck;  von  Wroblewski  245  436. 
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Wasser.    IHitholfs  Hygroskop  zur  Bestimmung  der  LiiftfeiiclitigUeit  ^45  452. 

—  Weir's  Vorriclüung-  zur  Urilersuchung  von  Kesselspoise—  245  ••■  486. 

—  Semper  und  Fahlberg  s  Abscheid,  von  Eisen  aus  —  uud  Lösungen  245  524. 

—  lieber  die  Reinigung  des  — s  durch  Filtration  246  "'  193. 

—  vS.  Cement  245  458.    Dampf  244  *  199.  246  "■  61.   Dampfleitung  243*442. 

Rohr  245  325.    Wetter.    — geschwindigkeit  s.  Flügel  243  ••'311.  244  "  292. 
Wasserabscheider,    üober  —  für  Dampf;  von  C.  Bach  243  "  442.  (S-  Dampfk.) 
Wasscrbad.     F.  Schimmers  —  mit  constantem  Niveau  244  ""' 150. 
Wasserdicht.     S.  Anstrich  243  348.  245  144.     Cement  246  539. 
Wasserhaltung.    Neuerungen  an  Pumpen  für  —  eu  243  ■■  190. '"  282.  244 "  17, 

246*257.  "-499.     (S.  Pumpe.) 

—  Kley"s  — smascliine  in  Ostrau;  von  R.  Sauer  und  G.  Sclimidt  243  "■  349. 

—  E.  A.  Cowper's  Leistung  von  — smaschinen  243  437.  [243  •■  83. 
Wasserleitung.    Hinkel  und  Trupp's  Neuerung  am  Petersen'sehen  Rohrvvärmer 

—  Rcusch's  frostfreie  Hydranten  243*97.  [E.  Lax  243  "' 364. 

—  Neuerung  an  Druckverminderiingsventilen ;  von  Barion,  F.  Rosenthal,  Goodson, 

—  Hostel   und  Mühle's  entlastete  Wasserschieber  244  *  18. 

—  Bopp  und  Renter's  bezieh.  Strube's  Neuerung  an  Strafsenbrunnen  244 '•108. 

—  Hermann  und  iMannes'  Absperrventil  für  — en  244  *  269. 

—  Neuerungen  an  Straiilrohren:  Bungarteu's  Üuiversal-Strahlrohr  und  F.  Hönig's 

Schlaut-hrohr-Mundstück  244  *  354. 

—  Grether's  eisernes  Kaualgerüst  244  *  355. 

—  Zur  Kenntnifs  der  Wirkung   des  Cementes  auf  — sröhren  aus  Blei;   von  M. 

Bamberger  245  35. 

—  Iiechem's  Druckregulator  für  — en  245  *  55. 

—  Eichenauers  Druckregulirungs-  und  Entlüftungsap)iarat   für  Hochdruck — en 

—  W.  Böckmann's  Mundstücke  für  Springbruunen  245  247.  1 245*  246. 

—  Mestern's  Gas-Heizapparat  für  Druck — en  246  *  19. 

—  Reichel   und  Holste's  selbstschliefsender  Hahn  246*201. 

—  Neuerungen  an  Selbstschlufsventilen  für  —  en  246*213. 

Krüger*213.  Teinert's  Ventil  für  Spülzweeke*213.  Oehme*214.  O.  Jacob's 
Briinnenventil  *214.     Ventile  von  Stiddcr  *,  v.  Zeddelmann  *,  Fieck*215. 

—  S.   Filter   245*291.  246195.      Röhre  245*54.     Wasserstandszeiger  245 
Wasserniesser.     üeber  Neuerungen  an  — n  244  *  48.  *  287.  |*1()7. 192. 

Pocock*,  K.  Becker*  48.  "Ourv  *  49.  Samain  *  .50.  Kennedy*,  J.  und 
W.  Tvlor*51.  Langlois*52.  '  K.  Müller*  287.  Ducenne,  Pollack  und 
Holtschneider*,  Bofshard  *  288.  Germutz*,  J.  Dennert  und  G.  Lind*289. 
F.  de  P.  J.  y  Fargas,  P.  G.  y  Corbera  und  J.  B.  y  Veciana  *290.  C.  Bouvier 
(System  Plan)*  291.     G.  Öesten  (Wasserverlust-Anzeiger)  *  292. 

—  A.  Schmid's  selbststeuerndes  Kolbenpaar  für  —  246  *  118. 

—  Gallafent's  rotirende  Maschine  als  —  246*207. 

—  Langensiepen"s  4-Cylindermaschine  als  —  246*261. 

—  (;el)r.  Ritz  und  Schweizer's  rotirende  Maschine  als  —  246  *  310. 

—  Ganghofers  Eichhahn  246*493. 
Wasserniotor.     Knibers  Wassersäulenpumpe  243  *  18. 

—  Wellner's  bez.  •].  Roberts'  Wellenkraftmaschine  244*100.  246  249. 

—  S.  Motor  245  *  477.     Turbine  245  92.  246  297.  536. 
Wasserrad.     L.  Müiler's  Regulator  für  Wasserräder  243*20. 
Wasscrschuecke.     Ernst  Meyers  —  zum  Heben  von  Wasser  243  167. 
Wasserstandszeiger.     Siemens  und  Halske's  elektrischer  —  244*293. 

—  Schlag  und  Berend's  leuchtender  Schwimmer  für  Dampfkessel —  245  *  52. 

—  Elektrischer  —  der   Silvertown-Company   für   Wasserwerke  245  *  107.  192. 

—  Ellis'  bez.  Slaters  —  für  Dampfkessel  245  *  368.  246  *  308. 

—  S.  Wasserwerk  244  *  377. 

Wasserstoff.     Egasse's  Apparat  zur  Herstellung  von    —  244*54. 

—  Feber  — supero.vvd  und  seine  Verwendung  zum  Bleichen  von  Schmuckfederii, 

Seide,  Haaren  "und  Elfenbein;  von  Traube,  Schuller  und  Ebell  244  446. 

—  Lunge's  Bestimmung  von  —  in  Genei-atorgasen  245  *  512. 

—  Ueber  Ersetzung  der  Salpetersä.ure  in  galvanischen  Elementen  durch  — super- 

üxyd;  von  A.  König  246  250. 
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Wassei'werk.    Kuschei-'s  Sigiialapparat  für  Hüchreservoire  von  — en  244 "377. 

—  G.  Kuhn's  Maschineiiaiilage  des  — es  Darmstadt;  von  A.  Hnber  245  350. 

—  G.  Kulm's  Mascliinenanlage  des  neuen  — es  Stuttgart  246  liö. 

—  S.  Wasserstandszeiger  244  ■•■  293.  245  '•■  107.  192. 
Weberei.     Livesey's  Antrieb  für  Selilichtmaschinen  243  "' 303. 

—  Clayton's  positiver  Aufwindregnlator  für  Kraftstühle  243  "  303. 

—  Farran's  Schneidapparat  für  Doppelsammt  243  '"'  305. 

—  Ueber  samnitartige  Jutegewebe;  von  Pfuhl  244  83. 

—  Neuerungen  in  der  Gewebefabrikation ;  von  Hugo  Fischer  246  "  66. 

B)  Gewebe-Erzeugung.  V)  Gewebearten  und  Verfahrungsweisen  zu  deren 
Herstelhmg:  Jamnig's  Handwerkzeug  zur  Herstellung  leinwandbindiger 
Musterfüllungen  in  Klöppelspitzen  "'  67.  A.  Philipp's  Werkzeug  zur  Her- 
stellung gewebter  Korbtragbänder  ••'67.  Lies'  Vei-fahren  zum  Einweben  von 
„Steppnähten"  an  Regenschirmstoffen  "■•'  68.  Vorwerk"s  Abzugseinrichtung 
für  Hüftgurt-Gewebe  "69.  Boden's  Herstellung  von  Jalousiebändern '^^  69. 
Staufs,  Janke,  Schentke,  E.  Hille,  Mahn  und  C.  Kuhlmann's  Neuerungen 
in  der  Fabrikation  von  Rohrdecken  "' 71.  Scherrbacher  und  Buchheim's 
Maschine  zur  Herstellung  von  Rohrmatten  "'  74.  Knorr  und  G.  Arndt's 
Einbetten  von  Gaze  in  Banknoteupapiei'  u.  dgl.  *  75. 

—  S.  Flammenschutz  243  85.     Gewebe.     Harnischeisen  243  "  108.      |243  70. 
Wein.      Condensation   des    ungegohrenen    Mostes   im   Vacuum ;   von   J.    Suchy 

—  B.  Wolfs  Verfahren,  —  zu  conserviren  243  *  247. 

—  Boyreau's  Mittel  gegen  die  Reblaus  244  335. 

—  Zur  Bestimmung  des  Alkoholgehaltes  im  — e;  von  J.  Löwe  245  "'' 219. 

—  Ueber  das  Reifen  der  Trauben;  vcni  Amthor  245  312. 

—  E.  Koch's  Düngemittel  für  — stockwurzeln  245  355. 

—  Die  Best,  des  Alkoholgehaltes  gegohrener  Flüssigkeiten  ;  von  Holzner  245  470. 

—  Anwendung  künstlicher  Düngemittel  in   — bergen;  von  P.  Wagner  246  395. 
^  S.  Etiquette   245  523.     Fuselöl  246  542.     (ilycerin   243    499.     Mostpresse 

s.  Presse  243  •■•  317. 
Weinstein.     Erckniaun's  Gewinnung  von  —  aus  Drusen  246  395. 
Weifs.     S.  Anstrich  243  348.     Blei—  246  "  26.  300.     Zink—. 
Weldonschlanim.     S.  Mangan  244  321. 
Wellblech.     E.  de  la  Sauce's  — presse  244  ""  276. 

—  S.  Riemenscheibe  244 '"  353.  |  Reibungskupplungen  243 '"■  273. 
Welle.    Dohraen-Leblanc's  bezieh.  Kallsen  und  Jungclaussen's  Neuerungen  an 

—  Gresson's  — nkupplung;  von  Ducommun   244 '■'271. 

--  Turton's  Kurbel- — ;  von  der  Liverpool  Forge  Company  245 '^  9. 

—  Piirves'   Kurbel —  für  Schiffsmaschinen  246  ■'■  256. 

—  Mackenzie  und  Vivian's  Autriebsvorrichtung  für  concentrische  — n  mit  ent- 

gegengesetztem Drehungssinn  246  ''''  311.  [246  *  102.  484. 

—  S.  Geschwindigkeit  245  ■■"  19.    Lager  243  '^  189.  245  '■'  188.    Schmierapparat 
Wellenmotor.    Wellner^s  bez.  J.  Roberts'  —  244  "100.  246  249. 
Wendegetriebe.     S.  Getriebe  243  "'•■  23. 

Werkzeng".     Neuerungen  an  Gehrungsschneidapparaten  243  '"  26. 

Friling's  Gehrungslade  26.  Bräutigam's  Gehrungssäge  und  Apparat  zum 
Bestol'sen  von  Gehrungen  ""  26  *  28.  G.  Otfs  Gehrungsschneidapparat  """  27. 
H.  Wieland"s  Apparat  zum  Fügen  und  Bestol'sen  von  Hölzern  für  Parket- 
fabrikati(»n  ""  28. 

—  Neuerungen  an  Tischler— en  243  •■  287.     245  "  12. 

243:  ^Hobel  von  J.  Weifs -^287,  C.  Diesel* 288.  P.  L.  Schmidt's  Holz- 
bohrer-"  288.  Einspannfutter  für  Bohrer;  von  Schilde  289,  Knowles  "289, 
R.  Emde-289.  Schraubzwingen  von  J.  M.  Müller  "•  290,  J.  Gröfsler  "  290, 
E.  Schulze  "290,  J.  Weifs  291.  Handsägen  von  G.  Schott  291,  Syrbius  *291, 
H.  W.  Neumann  292,  von  der  Societe  de  Grosse-Quincaillerie  de  Mutzig- 
Framont  292.  Polirwerkzeuge  von  Zirndorfer '"'  292,  C.  Bauer  292. 
245:  Bastian's  Schlicht-  und  Schropphober-12.  P.  Lorenzen's  Centrum- 
bohrer mit  losem  Messer  "  12.  Gladwin's  Holzbohrer  '"'  13.  Herke's  Bohrer- 
hülsen zur  beliebigen  Einstellung  der  Bohrtiefe  '•■  13.  Emde's  Einspann- 
vorrichtuna:  der  Bohrer  in  Bohrkurbeln  "■  13. 
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Werkzeug:.     Üldeuburger  s  Schraubenschlüssel  mit  selbstth.  Maulstelluiig  243 

—  A.  Muirs  neuartiger  Fräser  244  •■' 253.  ['-•"460. 

—  Bohrknarre  mit  selbstthätigem  Vorschub  des  Bohrers;  von  der  Kalker  Werk- 

—  B.  Raimann's  Schränkzange  244  "  432.         [zeiigmaschinenfabrik  244  "■•  361. 

—  Chr.  Lenz's  Herstellung  von  Spiralbohrern  245  "  490. 

—  Bartosch's  Stellvorrichtung  für  Gewindeschneidkluppeu  245  "  492. 

—  Dunaj's  Schwellenbohrer  245  '"'  524. 

—  Koppensdorf  s  —  zur  Herstellung  von  Schnurkupplungen  246  "  64. 

—  J.  Thomson's  schnell  stellbarer  Schraubstock  246  ""■  126. 

—  Eberle's  Laubsägen  aus  iavonnirteni  Stahldraht  246  152.  [246'''405. 

—  Hughes'  Löthkolben,  StoU's  Gaslöthekolben  und  Ziegler's  Spiritus-Lbthlampe 

—  S.  Bohrapparat    246 '' 498.     Bohrer   243  "=' 293.      Fräse.     Gehrung.     Schere 

243  ^•-  29.  246  "■  125.  -  201. 
Wetter.     Biematzki's   und   Klinkerlues'    neue    Api)arate    für   — bestinunungen 

—  Beobaclitung  über  — einllüsse  auf  Cementmörtel   245  502.  [244  ""  378. 
Wichse.     S.  Anstrich  243  348.  245  144.     Stiefel-. 

Wickelapparat.     S.  Mefsapparat  244*368. 

Wind.     Bechem's  Druckregulator  für  — leitungeu  245  ""  55 

—  Neuerungen  an  — erhitzungsapparaten  245 '"161.     (S.  Eisen.) 

—  Rückstauklappe  zur  Verhüt.  der  Explosionen  in  — leitungsröliren  245  "  164. 

—  Analyse  von  Gichtstaub  aus  einem  Whitwell'schen  — erlützungsapparat  245  393. 

—  Ueber  Cowper's  nud  Whitwell's  — erhitzungsapparate  246  149. 
leitung  s.  Röhre  245  ""  54.  ''  139. 

Winde.     S.  Hebezeug  243*363.  245*489.  [leben;  von  Filier  246*306. 

Windmotor.     Die   — Anlage   (Halladaj-'s  System)   der  Wasserstation   Etgers- 
Wirkerei.     Ueber  Neuerungen  au    — maschinen  243  *  296.     244*125.     245 
*152.  246*216. 

243 :  Heinig's  Anordnung  von  Federn  für  die  fallenden  Platinen  der 
Wirkstühle  *  296.  Hilscher  und  HerteFs  Neuerungen  an  tlacheu  mecha- 
nischen Wirkstühlen  *  297.  Schraps'  Vorrichtungen  an  französ.  Minder- 
maschineu  zum  Zuspitzen  der  Minderkanten  *  298.  H.  Ludwig's  Zähl-  und 
Regulirungsapitarat  für  mechanische  Wirkstühle  *  298.  Oemler's  Deck- 
apparat für  Strickmaschinen  *  299.  J.  Cratz's  Apparate  zum  Links-  und 
Linksstrickeu  an  der  Lamb'schen  Strickmascliine  *  299.  Griswold  und 
Hainworth's  Rundstrickmaschine  299.  Chr.  Schmidt's  Schlittenbetrieb  für 
Strickmaschinen  *  300. 

244:  Heidler  und  Werner's  Zählapparat  zur  selbstthätigen  Herstellung 
ein-  und  vielreihiger  Ringelwaarc  an  tlachen  Stühlen  125.  Tränkner's 
Herstellung  einer  nachgeahmten  Naht  auf  englischen  Rundstühlen  *  125. 
N.  Marshairs  Prefsmuster  als  einzelne  Farbenbilder  *  126.  L.  LöbeVs  Ein- 
richtung zur  Zuführung  der  Kettenfäden  bei  Kettenwirkstühlen  *  126. 
Dubied's  Strickmaschine  für  reguläre  Rundränder\vaare*126.  Quinquarlet- 
Dupont's  Aufstofsapparat  für  Wirkmaschinen  *  127.  H.  Schürer's  Bunt- 
muster-Strickmaschine 127.  Laue  und  Timäus'  Musterkette  zum  Aus- 
rücken einzelner  Nadeln  an  Strickmaschinen*  127.  Miltsch's  Zungeuuadel 
für^— maschinen  *  128.  W.  Schwarzbach's  selbstthätlge  Wirknadel*  128. 
245 :  Escher's  direkte  Lagerung  der  stehenden  Platinen  in  Handwirk- 
maschinen *  152.  H.  Wolfs  Platinenanordnung  für  Handwirkstühle '^  153. 
E.  Schubert's  Nadellagerung  für  Handwirkstühle  *  153.  Landau's  Ausrück- 
vorrichtung für  Kettenstühle  ""  154.  Einrichtung  zur  Herst,  von  Deckel- 
fersen;  von  der  Societe  Poron  et  ölortier  154.  Herfurth's  mechanischer 
Randerwirkstuhl  für  reguläre  Waare  155.  Hilscher  und  Hertel's  Prefs- 
mustervorrichtung  für  tlache  Wirkstühle  *  155.  May  und  Stahlknecht's 
Prefsmustervorrichtung  *  156.  Einrichtung  zur  selbstthätigen  Verschiebung 
der  Seitendreiecke  und  Antrieb  für  die  Schlösser  der  Lamb'schen  Strick- 
maschine; von  der  Schaflfhauser  Strickmaschinenfabrik  *  156.  Oemler's 
Strickmaschine,  deren  Nadeln  mittels  Hebel  von  den  Schlössern  bewegt 
werden  *  157  bezieh.  Nieten  für  Zungennadeln  und  Zungennadel  mit  ver- 
schiebbarer anstatt  drehbarer  Zunge*  158.  Peberdy's  Herstellung  von 
Strickmaschinennadeln  *  158. 
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246:  Wcbcndorfer's  Herstellmig-  rund  yesciilusseiier  regulärer  Wirkwaiireii 
••'216.  W.  Claiirs'  Kulirwirkstuhl  *  217.  A.  Beyei-'s  Prelsmustervorrich- 
tuug  an  Wirk  Stil  bleu  217.  SeilerCs  Fadeiiriilireraiiurdiiung  für  die  Fang- 
maseliine  des  Wirkstuhles  ••■  218.  (Jrüisers  Schlolsconstruction  und  Apparat 
zum  Absclilagen  an  Strickmaschinen  sowie  Neuerungen  an  der  Laub"schen 
ötrickmascliine  ••'  218.  "'  219.  Kotlniig"s  HtrickmascliinennadeJ  "  219.  Neue- 
rungen an  der  Lanibschen  Strickmaschine;  von  l)ubied*219,  Laue  und 
Timäus '"' 22ü.  A.  Haases  Hersteilung  von  Zunge)  m  ad  ein  """  222. 
Wirkerei.     Beckert's  Nietmascliine  lur  Zungeunadeln  244  81. 

—  A.  Haases  Herstellung  von  Wirknf^lelii  245  43.   24H  ""  222. 
Wirkiiadel.     S.  Wirkerei  244  81.  ••■  128.  245  43.  ■  158.  24«  ""  219.  "  222. 
Wismuth.     Das  specilische  Gewicht  des  — es;  von  W.   Hoberts  244  168. 

—  Zur  Prüfung  des  — nitrates;  von  W.  Lenz  245  523. 
Witterung:.     S.  Wetter. 

Wolfram.     Ueber  — bronzen-,  von  J.  Philipp  244  216. 
Wolle.     Prevost's  Verwerthung  der  Wollwascliwässer  248  85. 

—  W.  Menzies"  neutrale  Kaliseife  zum  Waschen  von  —  u.  dgl.  244  64. 

—  F.  M.  Lange"s  Kännnmaschine  (System  Noble)  für  —  244  ■"'  366. 

—  Cloughs  Waschmaschine  für  —   u.  dgl.  244 '"' 432. 

—  S.  Gewebe  243  497.     Wasser  244  ■•385. 
Wnnde.     S.  Geschofs  244  331. 

z. 

Zählwerk.    Dumoulin-Froment's  elektrisches  totalisirendes  —  für  Gasanstalten 

—  Zählapp.  s.  Wirkerei  243  ""  298.  244  125.    Zucker  243  ••  14U.        |244  ''  45. 
Zahnrad.     Denggs  — hobelmaschine  24ö  "'  314. 

—  S.  Fräsmaschine  244  •■■  272  (336).     Giel'serei  24(>  169. 
Zeichenmaterial.    S.  Eilipsograph  245  ""■  253.    Pauspapier  245  45.    Reifsfeder 

243-309.     Schraftirapparat  243  "■  201.     Zirkel  243  ""  309.    246  "''268. 
Zeichnung.     S.  Heliogravüre  244  154. 
Zellenrad.     S.  Luftrad  244*100. 
Zellstoft*.     A.  Parkes'  Herstellung  von  Gegenständen  aus  —  245  141. 

—  S.  Papier  243  ••  393. 

Zeug'druck.     J.  Kerr   und  Haworths  Neuerungen    an  —  maschinen  244 '"■  196. 

—  Haddan's  Verfahren  zur  Herstellung  von  Druckplatten  244  254. 

—  Anwendung  des  Alizarins   in  der  Kattundruckerei;   von  G.  Stein  244  311. 

—  Neue  Anwendung  der  Elektrolyse  in  der  Färberei  und  Druckerei;  v.  Goppels- 

roeder  245  225. 

—  Ribbert's  Verfahren  zum  Drucken  mit  natürlichem  Indigo  245  267. 

—  F'olgen  von  Kalktlecken   in  einer  mit  Damplfai'ben  bedruckten  Waare  ;  von 

Lauber  und  Maslowski  245   267. 

—  Ueber  Anwendung  von  ßaeyer's  künstlichem  Indigo;  von  H.  Schmid  245  302. 

—  Ueber  Herstellung  von  Rhodanaluminium ;  von   l^auber  und  Haufsmann  bez. 

Tcherniac  245  306.  246  533. 

—  Ueber  die  Herstellung  von  Zinnschwamm  für       erei;  von  Puscher  246  473. 

—  S.  Photographie  246^442.     Zinn  246  203. 
Ziege.    S.  Milch  244  85. 

Ziegel.     A.  Heber's  Verfahren  zur  Herstellung  von  Verblendsteinen  245  "  92. 

—  W.  Ludowicis  Falz—  245  *  309. 

—  Neuerungen  an  —  brennöfen  246  "'''  513.     (S.  Tlion.) 

—  Dach—  s.  Anstrich  243  348.    Thon  245  355.    Hohl—  s.  Feuerung  245  45. 

Kohlen—   s.  Kohle  243  85.    245  ■••  108.     Ofen—  s.  Eisen  243  402.  406. 

244  150.  245  94.  246  147.    —stein  s.  Thon  245  ■■■  108.  355.    246  ■•  513. 
Ziehapparat.     S.  Draht  244  •  30. 
Zimmtsäure.    Herstellung  von  — ;  von  der  Badischen  Anilin-  und  Sodafabrik 

bezieh,  den  Farbwerken  Höchst  244  468.  245  144. 
Zink.     Aktinium,  ein  neues  Element  im  Handels — ;  von  Phipson  243  88. 

—  A.  Riche's  Apparat  zur  elektrolytischen  Bestimmung  von  —  243  "  248. 

—  Zur  Analyse  des  Roh — es;  von  0.  Günther  243  347. 
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Zink.     Das  specifiyche  Ciewicht  des  —es;  von  W.  Roberts  244  168. 

—  C.  Claus'  Verl'alireii  zur  Herstellung  von  Schwefel—  244  170. 

—  Witte  und  Kanipfer's  Verfahren,  beim  Ver— eu  von  Draht  eine  reine  Ober- 

iUlche  zu  erlialten  244  212. 

—  Palm's  Gew.   von   -staub    und  — oxyd   aus    -  destillirofengasen  244*220. 

—  Kleemanns  Schachtofen  zur  —gewinnung  244  "  221. 

—  Zur  Statistik  des  —  hüttenbetriebes ;  von  Bilharz  und  Althans  244  332. 

—  Der  Siedepunkt  des  — es;  von  Violle  245  232. 

—  Ueber  den  Silbergehalt  von  Handels—;  von  Pufahl  245  355. 

—  Neuerungen  in  der  Darstellung  von — ;  vonLürniann,   Jlertou  und  l.etrange 

245  "iöS.     (S.  Hüttenwesen.) 

—  Die  —industrie  Deutschlands  und  anderer  Länder;  von  Landsberg  246  345. 

—  E.  Puschers  Verfahren  zum  Verzinnen  von  — waaren  24ü  -173. 

—  Elektrischer  Widerstand  von  ^^lösungen;  von  Jehl  24H  185. 

—  S.  Metall  246  486.  Soda  244  71.  246  417.  —druck  s.  Heliogravüre  244156. 
Zinkweifs.  Schnabel's  und  Kosniann's  Herstellg.  von  —  und  Bleiweifs  246300. 
Ziuil.     A.  Cox's   Verfahren    zur  Herstellung   einer  — lösung    zur   galvanischen 

Ver — ung  von  Metallen  243  265. 

—  Das  specitische  Gewicht  des  — es;  von  W.  Roberts  244  168. 

—  J.  Schreibers  Kesselanlage  zum  Ver — en  von  Blech  244  ""213. 

—  Ueber  das  Ver — en  von  Geweben  und  Papier  246  203. 

—  Ueber  salpetersaures         in  der  Pulverfabrikation;   von  R.  Weber  246  278. 

—  Ueber  die  Herstellung  von  — schwamm;  von  E.  Puscher  246  473. 

—  S.  Metall  246  486. 

Zirkel.     Wifsmann  und  Walleggs  Reducti«ms-Stangen —  243 '■' 30il. 

—  G.  Schönner's  — köpf  246  *  268. 
Zovgit.     S.  Selen  246  155. 

Zucker.     I)rucker"s  Conserviren  von  — rüben  243  86. 

—  Ueber  Levulose;  von  Jungtleisch  und  Lefranc  243  86.  [243  86. 

—  Eintlufs  der  Nicht — stotfe  auf  die  Spindelung;  von  Bodenbender  und  H.  Steffens 

—  Ueber  das  Düngen  mit  Kalisalzen;  von  Farsky  243  86. 

—  Ueber  Neuerungen  in  der  — fabrikation  243  "  140. 

Zählapparate  für  Dilfusionsgetafse;  von  J.  und  H.  Sebek  140,  B.  Grofs  ■■•', 
Karlik,  Morab  und  Krause  141 ,  Egerle,  Pokorny ,  Machovsky  """,  Oppl  ••", 
Hodek,  Strube,  Wlasak,  Schätfer  und  Budenberg  "'•  142.  Verdampfapparat 
von  Turek  und  Kettler  "  143.  Substitutionsverfahren  zur  Gewinnung  von 
— kalk  aus  Melasse;  von  A.  Graf  Buonaccorsi  di  Pistoja,  Steifen  und 
Drucker  *  143.   Resultate  dieses  Verfahrens;  von  Stammer  145,  H.  v.  Adlers- 

—  Zur  Herstellung  von  Milch—;  von   Eugling  243  171.  |kron  147. 

—  Ueber  — rüben-Düngungsversuche;  von  Drechsler  243  266. 

—  Kraiifs-Glinz's  Herst,  einer  schwarzen  Farbe  aus  Sciieideschlamm  243  348. 

—  Ueber  die  Untersuchung  von  Rüben  und  —  243  407. 

Zur  Bestimmung  des  —  gehaltes  des  Scheideschlammes  nach  Scheiblers 
Extractionsmethode;  von  Nord  407.  Das  Reductiousvermögen  der  — arten 
gegen  alkalische  Kupferlösungen ;  von  Degener  409.  Degener  s  vergleichende 
Bestimmungen  des  — gehaltes  der  Rüben  412. 

—  A.  Dehne's  Neuerung  an  Montejus  mit  Einsatzgelafsen  243  431. 

—  Röbers  Reinigung  der  Abwässer  aus  — fabriken  243  500. 

—  Ueber  die  Verwendung  von  Ultramarin  in  der  — fabrikation;  von  U.  Kohl- 

rausch  243  500. 

—  E.  Ernst's    bezieh.  H.  Opperraanns   Verwendung   der   Melasseschlempe    und 

Gaiilets  Ausnutzung  von  Rübenschlempe  244  85. 

—  Zur  Vergasung  von  Melasseschlempe;   von  E.  Ernst,  F.  X.  Brosche  und  der 

Badischen  Gesellschaft  für  — fabrikation  244  86. 

—  Zur  Herstellung  von  Milchsäure  aus  — ;  von  Kiliani  244  171.  246  443. 

—  Vibrans"  Gewinnung  von  Ammoniak  als  Nebenproduct  bei  der  Rüben— fabri- 

kation 244  229.  [Osmosewasser  u.  dgl.  244  229.    245  ■•' 415. 

—  Haring  und  Ehrenberg's  Gewinnung  von   Ammoniak    aus  Melasseschlempe, 

—  A.  Kux's  Rübenschnitzelpresse  244  "■279. 

—  Knauer's  Klärapparat    für  Abtlufswasser   ans   —fabriken   u.  dgl.  244  "  385. 
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Zucker.     Zur  Keuntnils  der  Melasse;  von  E.  v.  Lippmann  245  46. 

—  Eintlul's  des  Invertins  auf  die  Vergälirung  von  Rohr^ — ;  vonE.  Bauer  245  47. 

—  Darstellung   von   reinem   Stärke — :    Herstellung   von    reinem   vi^asserfreiera 

Stärke Dextroseanhydrid;  von  Soxhlet.    Mittheilung  über  Krystallisation 

des  wasserfreien  Trauben — s  aus  wässeriger  Lösung;  von  A.  Behr  245  121. 

—  Licht's  und  E.  Scliott's  Verfahren  zur  Reinigung  des  Rübensaftes  245  142. 

—  Zur  Kenntnifs  der  Saccharine;  von  Kiliani  und  Cuisinier  245  191. 

—  Herstellung  von  Salpeter  aus  Osmosewasser  245  192. 

—  Zur  Reinigung  der  Rübensäfte  mittels  Schwetligsäure  und  Kiesfiltration;  von 

Reinecke,  Stutzer,  Dreuckmann  und  Crahe  245  264. 

—  Ueber  die  Bildung  des  — s  in  den  Pflanzen;  von  Perrey  245  311. 

—  Ueber  die  Verarbeitung  der  Melasse  245 ""'  328. 

Statistische  Nachrichten  über  das  Osmoseverfahren  328,  das  Scheibler- 
SeytYarth-Bodenbender  sehe,  das  Manoury'sche,  das  Eisfeldt'sche  und  das 
Drevermann-Stetfen'sche  Verfahren.  Resultate  einer  österreichischen  Os- 
mose-Fabrik 329.  E.  Löw's  Osmose-Entlastungspapier  330.  Bafa  und 
Urban's  Vorrichtung  zur  Regelung  des  Zutlusses  von  Wasser  und  Melasse 
in  die  Osmoseapparate  '■''  330.  Selwig  und  Lange's  Neuerungen  an  Osmose- 
apparaten betretY.  Umschaltungshähne  für  den  Wasser-  und  Melasselauf  *  331. 

—  Ueber  die  Vertheilung  des  — s  in  der  Rübe:  Beziehung  des  specifischen  Ge- 

wichtes der  ganzen  Rübe  und  deren  einzelner  Theile  zu  deren  Saftdichtig- 
keit und  — gehalt,  sowie  Feststellung  der  Unterschiede  zwischen  dem 
specifischen  Gewichte  des  Saftes  und  dem  durch  Polarisation  ermittelten 
— gehalte,  endlich  Untersuchung  der  Vertheilung  des  — s  in  der  Rübe; 
von  G.  Marek  245  345.  [der  —safte  245  395. 

—  Kottmann's  Anwendung  von  Chlorstrontium  zur  Scheidung  und  Reinigung 

—  Ueber  Verwerthung  von  Melasseschlempe;  von  Lederer  und  Gintl,  E.  Ernst, 

Haring,  Ehrenberg  und  Baswitz  245  ••'  413.     (S.  Abfälle.) 

—  Die  Verarbeitung  von  Melasse   mittels  Strontian   und   über  die  Zusammen- 

setzung des  Strontiumsaccharates;  von  Scheibler,  Landolt  und  Degener 
245  430.  465.  506. 

—  Ueber  den  Aschengehalt  des  — rohres;  von  Knop  245  435. 

—  Vorkommen  der  Aconitsäure  im  Sorghum — ;  von  Parsons  246  48. 

—  Ueber  Rübenmüdigkeit  und  Nematoden;  von  J.  Kühn  246  295. 

—  Bartz's  Elevatorkasten  für  Rüben- Waschmaschinen  246  '"  297. 

—  Ueber  eine  Fehlerquelle  beim  Polarisiren;  von  A.  Hölzer  246  345.' 

—  Zur  Werthbestimmung  des  — rübensamens;  von  M.  Märcker  246  543. 

—  S.  Presse  244  167.  •-'  194.  245  ••'  112.  190.     Spiritus  244  389. 
Zug'messer.    Ueber  L.  Steinmüller's,  F.  Fischer's,   Fletchers  und  Lunge's  — ; 

von  Ferd.  Fischer  244  "  207. 

—  Seger  und  Aron's  Zug-  und  Druckmesser  246  ""'  507. 
Zünder.     S.  Feueran — .     Granate. 

Zündholz.    Sebold's  Hobelmaschine  zur  Erzeugung  von  Zündhölzern  244  407. 
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verbindungen  245  355. 
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